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MIESIĘCZNIK POŚWIĘCONY ZAGADNIENIOM PRZEMYSŁU MATERIAŁÓW WIĄŻĄCYCH 


Rok VIII/XVII 


WRZESIEŃ 1952 R. Nr 9 
| BG Rae | 
Franciszek W iltowski 342 (008) 


Sosnowiec 


Nasza Ronstytucja 


Dzień 22 lipca, w którym święciliśmy dotych- 
czas rocznicę ogłoszenia Manifestu przez Polski 
Komitet Wyzwolenia Narodowego, stał się w roku 
bieżącym jeszcze donioślejszą datą w historii na- 
szego Państwa. 

W ósmą rocznicę opublikowania Manifestu Lip- 
cowego, Sejm Ustawodawczy jednogłośnie 
uchwalił nową Konstytucję Polskiej Rzeczypospo- 
litej Ludowej, zapewniając tym samym ogólne 
podstawy prawne pod dalszą rozbudowę socjali- 
stycznego ustroju w naszej Ojczyźnie. 

Byłoby rzeczą wysoce interesującą przepro- 
wadzenie analizy porównawczej pomiędzy treścią 
dwóch poprzednich ustaw konstytucyjnych — 
z roku 1921 i 1935 — i obecnie obowiązującą. 
Byłoby również rzeczą pouczającą przeprowadze- 
nie porównania, ile z treści przepisów dwóch mię- 
dzywojennych konstytucji a ile z obecnej znalazło 
zastosowanie w życiu. ч 

Nie kusząc się o dokonanie takiego porów 
nia na łamach naszego miesięcznika przy, 
пату tylko pokrótce i najogólniej okqji 
które towarzyszyły ich uchwaleniu i 
cechy. 

Okres tworzenia zasadniczych 
tucji Rzeczypospolitej Polskiej 
150-letniej niewoli — a więc mę 
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zbiega się z tworzeniem podstaw wasdeójowych 
pierwszego w dziejach luqżkości twa socja- 
listycznego, powstałe wyni zwycięskiej 


Rewolucji Październi j гов іесо proleta- 
riatu. w 4 

Pod wrażenj пуса ludu rosyjskiego, 
dążność do ур? dzem Polsce zasad socja- 
lizmu znalazłę wielu zwolenników. Stąd też kon- 


stytucję 31 roku — zwaną „Магсома“ — 
WZOrOW., ówczesnej konstytucji francuskiej, 
сес mpromis, będący wynikiem gwałtowne- 


go KO) nia się dwóch zasadniczych światopoglą- 
dów, reprezentowanych z jednej strony przez silne 
grupy posłów prawicowych, konserwatywnych 
oraz ciążące ku nim drobniejsze ugrupowania 


mieszczańskie, a z drugiej strony — równie silną 
grupę, mającą duże poparcie w klah robotniczej 
oraz wśród radykalnego chtops{Ķa "grupe stron- 
nictw lewicowych. Ny 

Tygodniami i miesiącami tagłyły się gorące dy- 
sputy na trybunie АУМ tyleż czasu poświę- 
cono niejawnym гокож і о wprowadzenie ta- 
kich lub innych zmian redakcyjnych do poszcze- 
wękbnstytucji 

теё 
ni sko 
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już w as ytucję, która zapewniłaby 
w j mig" sprawiedliwość społeczną dla 
wódę ie ywateli, która  zlikwidowałaby 

i і nie latyfundia ziemskie oraz prze- 


b. a ie 
ptowa 
przemysłu. 
Wóznaczony przez Komisję Międzyaliancką na 
arca 1921 roku plebiscyt narodowościowy na 
rnym Śląsku sprawił, że Ustawę Konstytucyj- 


y nacjonalizację pewnych gałęzi 


5 
ZP” хз ną uchwalono w pośpiechu 17 marca, a więc w trzy 
sty- 


dni przed terminem plebiscytu, przerywając tym 
samym wszelkie dyskusje o jej podstawy ideolo- 
giczne. Chciano w ten sposób polskim działaczom 
plebiscytowym na Słąsku dać jeszcze jeden argu- 
ment do ręki: Polska konsoliduje się wewnętrznie, 
czego dowodem jest uchwalenie ustawy o jej pod- 
stawach ustrojowych. 

Tak więc zaślepienie przywódców prawicowo- 
konserwatywnych, nie dostrzegających wielkich 
przemian, które niósł powiew Rewolucji Paździer- 
nikowej a które przenikać zaczęły z coraz więk- 
szą siłą do społeczeństwa Europy oraz drugi 
czynnik — niejako zewnętrzny — plebiscyt ślą- 
ski, zaciążyły nad ostateczną redakcją najbar- 
dziej istotnych artykułów konstytucji i tym sa- 
mym zdecydowały w dużym stopniu o ustroju, 
a co za tym idzie i o dalszych losach naszego 
państwa. 
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Zgoła odmienne okoliczności towarzyszyły tak 
zwanemu uchwaleniu Konstytucji w roku 1935. 

Będący u władzy, w wyniku zamachu wojsko- 
wego, obóz Piłsudskiego, któremu w przeszcze- 
pianiu na grunt polski wzorów dyktatury faszy- 
stowskiej i hitlerowskiej przeszkadzały i tak już 
systematycznie łamane przepisy Konstytucji Mar- 
cowej — postanawia obdarować naród nasz nową 
konstytucją. 

Rozpisuje się więc wybory do Sejmu. Wykorzy- 
stując zdeprawowany, zastraszony ciągłymi 
„czystkami“ aparat administracji państwowej 
oraz posiłkując się fałszowaniem wyników głoso- 
wania — grupa zadufanych w swe „dziejowe po- 
słannictwo* piłsudczyków oraz jej adherenci, re- 
krutujący się z przedstawicieli wielkiej własności 
ziemskiej i mężów zaufania kapitału zagraniczne- 
go, czyli tak zwana „Sanacja“ — zdobywa naj- 
większą ilość mandatów w nowym Sejmie. Mimo 
to, gdy przyszło do obałenia Konstytucji Marco- 
wej i zastąpienia jej nową, opartą na wzorach 
faszystowskich — zabrakło głosów do kwalifiko- 
wanej większości, wymaganej przy zmianie Usta- 
wy Konstytucyjnej. 

Tylko dziełem przypadku było, że „Sanacja“ 
znałazła niezbędną ilość głosów. Mianowicie 
w toku przewlekłych i nużących obrad sejmowych, 
gdy grupa posłów z opozycji wyszła na krótki 
okres czasu z sali obrad do bufetu, prowodyrzy 
sanacyjni wykorzystali chwilową przewagę licz- 
bową swego ugrupowania i przeprowadzili uchwa- 
ły o przyjęciu nowej konstytucji, z treści i z ducha 
obcej naszemu narodowi. 

W tak podstępny, w tak nie licujący z powagą 
Izby Ustawodawczej sposób, przepisami swej kon- 
stytucji zamknęła „Sanacja“ usta społeczeństwu, 
skrępowała jego wolę, nie dopuściła by w spra- 
wach swego bytu, swego rozwoju, by o losach 
swego państwa ono samo decydowało. 

W jakże odmiennych warunkach rodziła się 
Konstytucja Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej, 
jakże odmienne założenia ideologiczne, jak od- 
inienne intencje są źródłem jej treści. 

W przemówieniu wygłoszonym w Sejmie z oka- 
zji: wniesienia pod jego obrady projektu nowej 
Konstytucji, Prezydent Bierut powiedział: „Коп- 
stytucja powinna być podsumowaniem, bilansem, 
uwieńczeniem dokonanych już przemian społecz- 
nych, politycznych i gospodarczych, które stano- 
wią podstawę ustrojową stosunków społecznych 
w państwie". 

„Ustawa zasadnicza państwa ludowego — mó- 
wił dalej Prezydent Rzeczypospolitej — powinna 
być, w przeciwstawieniu do konstytucji burżuazyj- 
nej, nie słowną deklaracją praw obywatelskich 
i demokratycznych lecz ich gwarantem, ich za- 
bezpieczeniem. Projekt Konstytucji Polskiej Rze- 
czypospolitej Ludowej czyni w pełni zadość tej 
podstawowej zasadzie, ponieważ mocnym i nie- 


zawodnym oparciem dla praw obywatelskich 
i wolności demokratycznych są nasze przeobraże- 
nia społeczno-gospodarcze oraz ludowy charakter 
naszej władzy i przodująca, kierownicza w niej 
rola polskiej klasy robotniczej“. 

Przytoczony fragment wypowiedzi Prezydenta 
Bieruta obrazuje charakter Konstytucji Lipcowej. 
W przeciwieństwie do obu konstytucji z lat mię- 
dzywojennych, zapewnia ona „jak najszersze włą- 
czenie mas pracujących do rządzenia państwem“. 

Nie oligarchia więc sanacyjna, nie jakaś uprzy- 
wilejowana warstwa społeczeństwa — jak to było 
do 1939 roku — lecz cały naród ma sprawować 
władzę w Polsce Ludowej poprzez wybrany przez 
siebie Sejm, poprzez wybierane rady narodowe, 
poprzez obieranych sędziów i ławników. 

Sprawować ma władzę celem zapewnienia na- 
szej Ojczyźnie pełnego rozkwitu, pełnej suweren- 
ności, upragnionego przez nas wszystkich pokoju. 

Czyż trzeba przypominać w jakich okoliczno- 
ściach uchwalona została nasza nowa Konstytu- 
cja? Nie upłynęło przecież wiele dni od czasu, kie- 
dyśmy wszyscy wezwani byli do wypowiedzenia 
się o jej projekcie, do zgłaszania uwag i poprawek. 

Dyskutowaliśmy wspólnie na zebraniach nad 
jej treścią, nad poszczególnymi artykułami, tysią- 
ce uwag i poprawek zgłoszonych zostało na pi- 
śmie. A gdy Komisja Konstytucyjna wniosła pro- 
jest ustawy do Sejmu — wówczas do zapewnie- 
nia jej prawomocności nie potrzeba było zakuli- 
sowych konszachtów, ani też nieuczciwych sztu- 
czek celem otrzymania kwalifikowanej większo- 
ści głosów. 

Cała Izba Ustawodawcza, bez jednego sprzeci- 
wu, bez wstrzymujących się od głosu a więc jed- 
nogłośnie uchwaliła przyjęcie zgłoszonego Pro- 
jektu Konstytucji jako ustawy. 

Sięgnijmy wstecz do naszej historii i policzmy 
ile to razy nasze sejmy, i te z okresu międzywo- 
jennego, i te z okresu rczbiorów, i te w Polsce 
przedrozbiorowej zwoływane, nie ze względu na 
intresy tej lub innej warstwy społecznej lecz zgod- 
nie z interesem całego narodu, zgodnie z do- 
brem Rzeczypospolitej podejmowały jednogłośne 
uchwały. 

Zbyt wielu takich momentów napewno się nie 
doliczymy. I dlatego też Prezydent Bierut mógł 
z dumą stwierdzić, że: „Konstytucja Polskiej Rze- 
czypospolitej Ludowej stanie się świadectwem 
wielkości naszego narodu, świadectwem trwałego 
zwycięstwa postępowego nurtu w dziejach nasze- 
go narodu, zwycięstwa sprawy klasy robotniczej 
i sojuszu robotniczo-chłopskiego. 

Uchwalona przez Sejm Ustawodawczy Konsty- 
tucja Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej będzie 
tarczą i orężem naszego narodu w walce o rozkwit 
i świetność naszej Ojczyzny — Polskiej Rzeczy- 
pospolitej Ludowej“: 
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Porównanie warunków technicznych cementów 
według norm polskich i zagranicznych 


W artykule pod tytułem „Porównanie sposobów 
badania cech fizycznych i wytrzymałościowych 
cementu według norm polskich i zagranicz- 
nych**) omówiłyśmy znormalizowane sposoby 
badania cementów według norm polskich, radziec- 
kich, czeskich, niemieckich, francuskich, angiel- 
skich i amerykańskich. 

Obecnie, opierając się na znajomości Sposo- 
bów badania cementów, przystępujemy do omó- 
wienia wymagań dotyczących warunków tech- 
nicznych umieszczonych w normach wyżej wy- 
mienionych krajów. 

W różnych krajach, w zależności od rozwoju 
i wymagań budownictwa, produkowane są różne 
rodzaje cementów. W niniejszym artykule oma- 
wiane będą cementy portlandzkie i cementy pro- 
dukowane na podstawie klinkru cementu port- 
landzkiego, ponieważ są to typowe hydrauliczne 
materiały wiążące i podane w cytowanym wyżej 
artykule sposoby badań przede wszystkim do nich 
się odnoszą. Cementy te można ująć w kilka za- 
sadniczych typów, a mianowicie: 

1. Cementy portlandzkie, 

2. Cementy hutnicze, 

3. Cementy pucolanowe, 

4. Cementy murarskie. 

Cement portlandzki, jest to — jak wiado- 
mo — materiał wiążący, hydrauliczny, powsta- 
ły przez zmielenie klinkru cementowego, który 
otrzymuje się przez spiekanie odpowiednio dobra- 
nej pod względem składu chemicznego i zmielo- 
nej mieszaniny wapieni i glinokrzemianów. Dla 
regulacji czasu wiązania, przy mieleniu klinkru 
dodaje się około 3% gipsu. Cement portlandzki 
we wszystkich krajach jest najbardziej znanym 
i w największych ilościach produkowanym hy- 
draulicznym materiałem wiążącym. 

W początkach rozwoju przemysłu cementowe- 
go produkowano cement portlandzki jednego ro- 
dzaju. W miarę wzrostu i zróżnicowania potrzeb 
budownictwa, przemysł cementowy wprowadził 
produkcję różnych rodzajów cementu portlandz- 
kiego, charakteryzujących się przede wszystkim 
cechami wytrzymałościowymi. 

Dla rozróżnienia tych rodzajów cementu w Pol- 
sce, ZSRR, Francji i w Niemczech do nazwy ce- 
mentu wprowadzono wartości liczbowe, odpo- 
wiadające wymaganiom norm dla wytrzymałości 
normalnej zaprawy cementowej na ściskanie. Na 
przykład: polski „cement portlandzki 250" we- 
dług wymagań normy ma mieć po 28 dniach wy- 
trzymałość na ściskanie 250 kgjem*; francuski 
„cement portlandzki 160—250“ — po 7-miu 
dniach 160, a ро 28 dniach 250 kg/cm’. 

W Czechosłowacji i Anglii do nazwy cementu 
wprowadzono określenie jego charakterystycznej 
cechy. Na przykład: czeski „Cement portlandzki 


1) „Cemment-Wapno-Gips" nr 6/52. 


o dużej początkowej wytrzymałości“, lub angiel- 
ski „Cement portlandzki szybko twardniejący* 
(Portland cement rapid hardening) i „Cement 
portlandzki o niskim cieple hydratacji* (Low 
heat portland cement). 

Normy amerykańskie oznaczają rodzaje ce- 
mentu portlandzkiego cyframi rzymskimi od I do 
V, przy czym podział oparty jest na cechach cha- 
rakterystycznych cementu, takich jak odporność 
na czynniki chemiczne i ciepło hydratacji. 

Cementy hutnicze produkowane są w ten spo- 
sób, że klinkier cementu portlandzkiego prze- 
mielony jest równocześnie z zasadowym żużlem 
wielkopiecowym granulowanym i dodatkiem oko- 
ło 3% gipsu celem regulacji czasu wiązania. 

Granulowany żużel wielkopiecowy odpowiadać 
musi znormalizowanym warunkom technicznym, 
z których najważniejszy jest współczynnik zasa- 
dowości. Współczynnik ten jest wyliczany w róż- 
nych krajach według następujących wzorów: 


W Polsce i ZSRR 
СаО + MgO 
SIO, КАА О; 
w Czechosłowacji i USA 
Саб =+ MeO T 1/, AlO 
SiO, + 2], AI„O; 
w Niemczech 
СаО -+ MgoO + AKO: 
SIO, 


We Francji i Anglii żużel nie jest znormalizo- 
wany. 

Żużel wielkopiecowy granulowany jest mate- 
riałem wiążącym hydraulicznym. Jego własności 
hydrauliczne są utajone, to znaczy, muszą być one 
wywołane odpowiednim aktywatorem. Alktywa- 
torem w przypadku cementu hutniczego jest klin- 
kier сетепіому. 

Jak widać, żużel wielkopiecowy w cemencie 
hutniczym nie jest wypełniaczem, ale składnikiem 
hydraulicznym cementu. Poza właściwościami hy- 
draulicznymi nadaje on jeszcze cementowi hutni- 
czemu charakterystyczne cechy, a mianowicie, 
większą odporność na działanie czynników che- 
micznych i niższe ciepło hydratacji w porówna- 
niu z cementaini portlandzkimi. 

Cementy produkowane z klinkru i żużla wiel- 
kopiecowego mają różne nazwy w różnych kra- 
jach. W Polsce nazywane są cementami hutni- 
czymi bez względu na procentową zawartość żu- 
21а. Oznaczenie rodzaju cementu jest takie samo 
jak cementu portlandzkiego, na przykład: „Ce- 
ment hutniczy 250“. 

Ten sam cement w Związku Radzieckim na- 
zywany jest cementem żużlowo-portlandzkim 
(Szłako-portland ciemient) i produkowany jest 
w sześciu rodzajach, różniących się nie procento- 
wą zawartością żużla, a wytrzymałością normal- 
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Zestawienie warunków technicznych, dotyczących cech fizycznych cementów Tabela { 
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Tabela 2 


Zestawienie warunków technicznych, dotyczących cech wytrzymałościowpch cementów 


му ————— 


М ул СЕТ ы у ш баку ść 
=_= 32.8 З.В KREW RE 
beleczek | ósemek | sześcianów 
sporządzonych z normalnej zaprawy cementowej па 
Badanie 
Kraj Nazwa cementu Nr поту zginanie | ściskanie | rozrywanie | Ściskanie wg 
normy 
p o don isa cE | р о gdy i аср 
1 [з | т [28 [1 | 3 | 7 | 28 Ж И ЕЛЕ Г] 
kgicm | kg/cm kg/cm kg/cm 
е ъ= 1_ ку? з Ф. bT 
Cement portlandzki 250 PNB—30000 | — | — | 30 | 50 130 | 250 — — | – PNB- 
M = 350 Е 30001 40 | 60 225 | 350 | 04302 
Polska * сй 400 „=&30102 35 | 45 | 65 180 | 280 | 400 
з hutniczy 250 „ 30005 30 | 50 130 | 250 
murarski 150 кз 30003 | ~ 20 | 30 - 80 | 150 —|-| — 
Cement portlandzki 200 12 | 16 120 | 200 GOST 
© $ 250 126 FELG = 160 | 250] 970—41 
Е 5 300 — 15 | 20 Е -— |200 | 300 
Е а 400 = = - 16 | 19 | 23 | — | 190 | 280 | 400 
А M 500 20 | 23 | 27 | — | 260 | 380 | 500 
x К 600 = - - 22 | 27 | 32 300 | 450 | 600 
* żuż! -portl. 150 = - == = 80 | 150 
v „ 200 GOST i = -|-|- nm.| 16 | - 100 | 200 
ZSRR x > 250 970—41 - - = |11116 — 130 | 250 
© 8: 300 = G - e |" E Ат Е. (11600300 
К pd 400 s — | — ТӨ [23 220 | 400 
Ба * 500 — || 53 — | - - 22 | 27 300 | 500 
| Cem. pucolan., portl. 200 11 | 16 - | 100 | 200 
P p „250 1 | 16 130 | 250 
ia Т „ 300 — |14| 20 - | 160 | 300 
0 „ U 400 > z = 18 | 23 = > 200 | 400 
a 6 „ 500 22 | 27 — | 300 | 400 
__зањай шш E — COMS с 2 e а 20 
Сет. portl, zwyczajny == —|—|=| — | 18 | 25 — | 200 | 275 CSN 
Crecho- Cem. porti. o dużych ČSN 1213- 1947 
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Сет, żełazowo-portł. 4 18 | 25 200 | 275 
Сет. wielkopiecowy 1а | 25 200 | 275 
Сет. рог landzki 225 DIN—-1164 | — | — | 25 140 | 225 - — | DIN 1164 
o „ 325 — | 30 | 40 150 | 225 | 325 | — - 
u " 425 25 | 50 | 60 300 | 360 | 425 - 
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] „ n 325 — | 30 | 40 150 | 225 | 325 _ 3 
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» n 325 — | 30 | 40 150 | 225 | 325 --| — 
" u 425 25 | 50 | 60 300 | 360 | 425 
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[29| | | |2dni 
R EE R al ЦЕГ А 
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„ wielkop. 100—160 = 100 | 160 
„ murarski 100—160 100 | 160 
3dni запі 
funtów na cal kwadratowy 
е 
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пе} zaprawy cementowej. Oznaczenie rodzajów 
tych cementów jest takie samo jak radzieckich 
cementów portlandzkich, na przykład: „Cement 
żużlowo-portlandzki 250“. 

Normy cementowe w Czechosłowacji i w Niem- 
czech rozróżniają dwa rodzaje cementów produ- 
kowanych z klinkru i żużla, a mianowicie cement 
żelazo-portlandzki, zawierający do 30% żużla 
i cement wielkopiecowy zawierający 30—70% 
żużla. 

We Francji cementy typu hutniczego podzielo- 
no na rodzaje, również w zależności od ilości żu- 
żla w cemencie. Cement żelazowy (ciment de fer) 
zawiera 20—30% żużla, cement metalurgiczny 
(ciment metallurgique mixte)), którego norma 
jest w przygotowaniu, składa się z równych czę- 
ści klinkru portlandzkiego i żużla, oraz cement 
wielkopiecowy (ciment de haut fourneau) stano- 
wi mieszaninę 30% klinkru i 70% żużla. 1 

W Anglii produkuje się jeden rodzaj cementu 
hutniczego zwany cementem  wielkopiecowym 
(portland blastfurnace cement), w którym za- 
wartość żużla nie może przekraczać 65%. 

W USA jest również jeden rodzaj cementu hut- 
niczego, cement wiełkopiecowy (portland blast- 


DO 


furnace slag cement) zawierający nie mniej niż 
25% i nie więcej niż 65% żużla. 

Cementy pucolanowe produkowane są przez 
zmielenie klinkru cementu portlandzkiego razem 
z pucolanami. 

Pucolany są to materiały hydrauliczne kwa- 
śne pochodzenia naturalnego lub przemysłowego. 

Cementy pucolanowe produkowane są i znor- 
malizowane w ZSRR jako pucolanowe cementy 
portlandzkie, zawierające nie mniej niż 20 i nie 
więcej niż 50% dodatku pucolany oraz w Niem- 
czech jako cement trasowy dwu rodzajów z do- 
datkiem 30 i 40% trasu. 

Cementy murarskie są produkowane przez 
zmielenie klinkru cementu portlandzkiego z do- 
datkami hydraulicznymi lub obojętnymi. Ce- 
menty takie znormalizowane są w Polsce, ZSRR, 
Francji i USA. 

W tablicach podajemy zestawienia porównaw- 
cze wymagań technicznych, dotyczących cech fi- 
zycznych, wytrzymałościowych i chemicznych 
cementów produkowanych w poszczególnych kra- 
jach. 

Norma amerykańska C-91-44T przewiduje 
oprócz badań cech fizycznych wymienionych w ta- 


Czechosłowacja 
m żelazowo-portlandzki 
wielkopiecowy 


odpowiadać narmom dla ce- 

mentu portlandzkiego, współ- , 

czynnik zasadowości dla żuż- 

la > 1. zawartość MnO w żuż- 
iach najwyżej 500 


Zestawienie warunków technicznych, dotgczących cech chemicznych cementów Tabela 3 
| Części 
| Strata | pieroz- Badanie 
Kraj Nazwa cementu Nr normy A pusz- S0: MgO według 
czalne normy 
| | w HCI 
Z. — aaa ЕЈ а | 
Cement portlandzki 250 PNB 30000 5,0 | 3,0 5,0 PNB- 04301 
m s 350 „ — 30001 5.0 Т5 ЕТЕП 5,0 
Polska x Ś 400 » - 30002 3,0 1,5 3,0 5,0 
н hutniczy 250 о 30005 5,0 2,0 3,0 5,0 
» murarski 150 „ 30003 3,0 5,0 
Cementy portlandzkie, wszystkie znormalizowane GOST 970-41 GOST 
marki 5,0 2.5 4,5 5382 - 50 
ZSRR Cementy żużlowo-portlandzkie, wszystkie znormali- OST 
. zowane marki 5,0 — 3,0 4,5 МКТР 3204 
Cementy pucołanowe, wszystkie znormalizowane K 
marki 50 — 2,5 4,5 
1...1 b z = 
Cement portlandzki zwyczajny ČSN 1213—1947 5,0 2,0 3,0 6,0 
Р 5 о dużych wytrzym. początkowych 5,0 2.0 3,0 6,0 
Klinkier ma 


Cementy portłandzkie, wszystkie znormalizowane 
marki 


Niemcy Cementy żelazowo-portlandzkie, wszystkie znormali- 


zowane marki 


Cementy trasowe, wszystkie znormalizowane maiki 


Cementy portlandzkie, znormalizowane 
marki 

Francja Cementy żelazowe, wszystkie znormalizowane marki 
| Cement wielkopiecowy 


murarski 


wszystkie 


| » 


Cement portlandzki zwyczajny 


szybko twardniejący 


” " 


Anglia * portlandzko-wielkopiecowy 


c portlandzki o niskim cieple hydratacji 


!) W składnikach hydraulicznie aktywnych 
2) dla gorącego klimatu 
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DIN 1164 | | 
5,0 3,0 5,0 
Klinkier ma 
odpowiadać normom dla ce- 
mentu portl,, współczynnik za- 
sadowości dla żużla > 1 
DIN 1167 nie RAL Ry 
NFP 15—302 
4,0 3,0 3,0 5,0 
5,0 3,0 3,0 
5,0 3,0 3,0 
3,01) 
| | 
! B:S | 30 
| 12—1947 4,02) 1,0 2,75 4,0 
4,02) 
3,0 б КШ 2:75 4,0 
B:S 3,0 | 
| 146:1947 4,02) 1,0 5,0 5,0 
| Klinkier użyty do prod. cem. 
| ma odpowiadać normom dla 
cementu portlandzkiego 
B:S 3,0 
1370:1947 4,02 1,0 2.75 4,0 


blicy, badanie plastyczności normalnej zaprawy 
cementowej, którą pozbawiono wody przez odsy- 
sanie w ciągu: 60 sekund. 

Plastyczność zaprawy powinna wynosić więcej 
niż 70% plastyczności, którą posiadała zaprawa 
natychmiast po zarobieniu, przed wysysaniem. 
Badanie przeprowadza się na znormalizowanych 
aparatach do mierzenia plastyczności i odsysania 
wody w zaprawie. 

Normy czechosłowackie i angielskie przewidu- 
ją, oprócz wartości na poszczególne składniki 
chemiczne podane w tablicy, współczynniki okre- 
$lające ilościowe stosunki pomiędzy składnikami. 

Norma czechosłowacka CSN 1213-1947 dla ce- 
mentów portlandzkich podaje dopuszczalną gra- 
nice dolną 1,7 dla współczynnika: 

СаО 
SiO, + Al,O, + Ее,О, 

Angielska norma cementu portlandzkiego B:S 
12:1947 podaje granicę dwóch następujących 
współczynników: 


l) 
СаО 
0.66 >> ret аас 
2) 
АО, 
ag, > 0.66 


Angielska norma cementu o niskim cieple hy- 
dratacji B:S 1370:1947 przewiduje również dwa 
współczynniki: 

1 


) 
1,9 510, + 1,2 ALO, + 0,65 Fe,O; 2 
107 SO,) < 2,4 510, + 1,2 А.О, + 0,65 Ее,О, 
2) 
ALO, 
ATS > 0,66 
Wobec tego, że normy amerykańskie przewi- 
dują zupełnie inne wymagania w stosunku do 
cech chemicznych cementów niż normy poprzed- 
nio wymienionych krajów, wymagania te umie- 
szczone zostały w tablicy 4. 
Tablica 4 


Zestawienie warunków technicznych, dotyczącpch cech chemicznych 
cementów amerykańskich 


Cementy portlandzkie (typy) Cement | 
—— l e wielko- 
1lmw | m] iv | v  |piecowy 
1 | { U 
5102 min. бо - | 21,00 | = 24,00 
AkOs max 0/0 6,00 4,00 | 
Fe203 max. 9/0 - 6,00 6,50 4,00 | 
MgO max. 0/0 5,00 5,00 5,00 | 5,00 4,00 | 5,00 | 
$Оз max. 0/0 2,00 2,00 2,50 | 2,00 2,00 2,50 
Mn203 тах 9/0 : | 1,50 
$ max. 0/0 = 2,00 
Strata żarowa max. 0/0 } 3,00 3,00 3,00 | 2,30 3,00 3,00 | 
Części nierozp. max. 0/0 | 0,75 0,75 | 0,75 | 0,75 0,75 1,00 
Stosunek А1 Оз do Fe203 0,7—2,0 - |0,2-2,0 
3CaQO . 510: тах, % 50,00 35,00 
2Ca0 . 5102 тіп, 0/0 40,00 
зСаО. AOs max. 00 8,00 |15,00 | 7,00 5,00 | 
| 


Dla wyjaśnienia wymagań chemicznych umie- 
szczonych w powyższej tablicy podajemy charak- 
terystyczne cechy poszczególnych typów amery- 
kańskich cementów portlandzkich. 

Typ I — normalny cement portlandzki, nie od- 
znaczający się specjalnymi własnościami i uży- 
wany ogólnie do betonów konstrukcyjnych. Wy- 
magania co do cech chemicznych nie różnią się 


od wymagań stawianych podobnym cementom 
umieszczonym w normach innych krajów. 

Тур II — cement stosowany do sporządzania 
betonów wystawionych na umiarkowane działa- 
nie siarczanów, lub robót, które wymagają nie- 
zbyt wysokiego ciepła hydratacji. Własności te 
uwarunkowane są wymaganiami chemicznymi 
podanymi dla tego typu, a mianowicie ustaloną 
najmniejszą zawartością w cemencie krzemionki 
i najwyższą zawartością tlenków glinu i żelaza, 
oraz wysokością ich wzajemnego stosunku, jak 
również ograniczoną zawartością minerałów 
3CaO.SiO, i 8CaO.AlO;. 


Typ III — cement o wysokich początkowych 
wytrzymałościach. Wymagania chemiczne po- 
dobne do wymagań zawartych w normach innych 
krajów z tą różnicą, że ograniczona jest zawar- 
tość minerału 3CaO.Al,0;. 

Typ IV — cement o niskim cieple hydratacji, 
produkowany tylko na specjalne zamówienie. 
W wymaganiach chemicznych obserwujemy ogra- 


niczenie zawartości tlenku żełaza i minerału 
3CaO.SIO, kosztem zwiększenia zawartości 
OGaQG:SIO;. 


Typ V — cement dający betony i zaprawy o du- 
żej odporności na działanie czynników chemicz- 
nych zwłaszcza siarczanów, produkowany rów- 
nież na specjalne zamówienia. W wymaganiach 
podanych w tablicy widzimy wyraźnie zwiększe- 
nie zawartości krzemionki, a zmniejszenie za- 
wartości tlenków żelaza i glinu oraz znaczne 
zmniejszenie zawartości minerału ЗСаО.А1,О,. 

Przytoczone powyżej i ujęte w tablice wyma- 
gania co do warunków technicznych, zawarte 
w normach kilku wybranych krajów, odnoszą 
się -- jak już wspomniano — tylko do cementów 
portlandzkich i cementów, których produkcja 
oparta jest na podstawie klinkru cementu port- 
landzkiego. Z zestawień tych wyraźnie widać, że 
sortyment cementów i wymagania poszczegól- 
nych norm są jeszcze bardziej zróżnicowane niż 
znormalizowane sposoby badań, które opisały- 
śmy w cytowanym artykule. Tak duże różnice 
wynikają z tego, że nie ma norm, które mogłyby 
być opracowane na stałe, z biegiem czasu bowiem, 
wraz ze zmianą stosunków gospodarczych i po- 
stępem nauki i techniki, ulegają one ciągłym 
zmianom. Ponieważ w różnych krajach warunki 
te kształtowały się różnie, więc i normy ulegały 
przeobrażeniom z różną szybkością. 

Scharakteryzowanie i zanalizowanie różnie 
oraz wyjaśnienie powstania tych różnic na tle 
zmian warunków gospodarczych i ekonomicz- 
nych w poszczególnych krajach wykracza poza 
ramy artykułu, niemniej jednak uważamy, że na- 
wet podanie w formie zestawień tylko warunków 
technicznych przyczyni się z jednej strony do za- 
poznania ogółu cementowników i pracowników 
instytucji współpracujących z przemysłem ce- 
mentowym, ze stanem normalizacji cementu 
w różnych krajach. Z drugiej zaś strony będzie 
bodźcem do zapoczątkowania prac nad zwiększe- 
niem sortymentu produkowanych u nas cementów 
i dostosowywania ich do potrzeb naszego tak 
wszechstronnie i szybko rozwijającego się bu- 
downictwa. 
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Anaiol Szygocki 


Cementownia „Wysoka* 


66.046.32 


Postęp techniczny w przemyśle cementowym 


Stale zwiększający się w budownictwie popyt 
na cement zmusza przemysł cementowy do nie- 
ustannych wysiłków w kierunku zwiększenia pro- 
dukcji tego podstawowego materiału budowlane- 
go. Obok znacznych inwestycji w postaci budowy 
nowych zakładów, myśl techniczna pracuje nad 
udoskonaleniem i zwiększeniem wydajności istnie- 
jących urządzeń. Doskonalenie istniejących agre- 
gatów produkcyjnych, jakkolwiek daje mniejszy 
elekt ilościowy w porównaniu z budową nowega 
zakładu, odznacza się jednak możliwością szyb- 


kiego osiągnięcia dodatkowej produkcji kosztem . 


stosunkowo niewielkich nakładów a także przy- 
czynia się zwykle do obniżenia kosztów własnych 
produkcji. 

Postęp techniczny w kierunku ulepszenia urzą- 
dzeń produkcyjnych i procesu technologicznego 
w przemyśle cementowym przybrał szczególnie 
imponujące rozmiary w ZSRR, gdzie nowe meto- 
dy produkcji i liczne udoskonalenia agregatów, 
opracowywane przez pracowników zakładów 
wspólnie z instytutami naukowymi, dały poważ- 
ny wzrost produkcji cementu. Należy podkreślić, 
że i w Polsce w wyniku krajowej narady aktywu 
gospodarczego przemysłu cementowego (kwiecień 
1952 r.), położono szczególny nacisk na sprawę 
postępu technicznego w oparciu o doświadczenie, 
uzyskane w przemyśle radzieckim. 

Podam tutaj istotę niektórych ważniejszych 
metod i ulepszeń w oparciu o doniesienia radziec- 
kiej periodycznej prasy fachowej *). 


ZMIANY KONSTRUKCYJNE PIECA 


OBROTOWEGO 
Czołowe miejsce w postępie technicznym zaj- 
muje naturalnie doskonalenie podstawowych 


agregatów, to jest pieców, zarówno obrotowych 
jak i szybowych. Intensyfikacja wypału, prowa- 
dzona zwykłymi metodami nie daje dalszego efek- 
tu z chwilą osiągnięcia pewnej wydajności, prze- 
kroczenie której pociąga za sobą znaczne zwięk- 
szenie jednostkowego zużycia paliwa. W takim 
wypadku możliwości dalszego zwiększenia pro- 
dukcji klinkru należy szukać w usunięciu wad 
konstrukcyjnych pieców starszego typu. Jak wy- 
kazuje szczegółowa analiza natężenia cieplnego 
poszczególnych stref, wydajność większości pie- 
ców jest ograniczona pracą stref przygotowaw- 
czych, tj. strefy suszenia i kalcynowania. Zwięk- 
szenie dopływu surowca powoduje wydłużenie tej 
strefy, a więc — skrócenie strefy spiekania, co 
zmusza do wygrzewania materiału na wolnych 
obrotach i zmniejszenia wydajności pieca. 
Dążenie do uzyskania większej wydajności po- 
legało dotychczas na zwiększaniu długości pieca, 
wynoszeniu procesu suszenia, a nawet — kalcy- 
nowania, na zewnątrz pieca do odrębnych agre- 


1) „Ciemient* Nr 1, 1952 
„Promyszlennost” Stroitielnych Matieriałow* Nr Nr 
ИЛӘ, Io GI 882 GZ, ED. 
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gatów (filtry szlamowe, wyparniki, kalcynatory). 
Takie rozwiązanie wymaga znacznych nakładów. 
Natomiast obecnie ten sam cel osiąga się bez 
większych kosztów drogą znacznego zwiększenia 
średnicy pieca w strefie suszenia w połączeniu 
z gęstym zawieszeniem łańcuchów. 

W wielu wypadkach poszerzenie strefy susze- 
nia i związane z tym przyśpieszenie procesu przy- 
gotowania surowca łączy się z przedłużeniem 
rozszerzonej części strefy spiekania, co zwiększa 
poważnie moc cieplną pieca, a więc i jego wydaj- 
ność. 

Długość części łańcuchowej pieca jest ograni- 
czona koniecznością otrzymania wystarczająco 
mocnych ziarn surowca. Dalsze przedłużenie za- 
wieszenia łańcuchowego prowadzi do rozbijania 
powstałych ziarn i zwiększenia rozkurzu surow- 
ca. Dlatego celem przyśpieszenia procesu prowa- 
dzącego do ostatecznego wysuszenia i ogrzania 
surowca, zostały opracowane wymienniki ciepła, 
wbudowane po części łańcuchowej i wykonane 
z metali ogniotrwałych (z wysoką zawartością 
chromu). Przyczyniają się one do obniżenia tem- 
peratury gazów odlotowych i chronią łańcuchy 
przed wypaleniem. 

Sprawa zmiany średnicy lub długości poszcze- 
gólnych stref pieców obrotowych powinna być 
rozpatrywana indywidualnie dla każdego pieca, 
z uwzględnieniem wszystkich czynników wpływa- 
jących na pracę każdej strefy a także — możli- 
wości konstrukcyjnych (np. rozmieszczenie rol 
nośnych, napędu i in.). 

O skuteczności i znaczeniu zmian konstrukcyj- 
nych, polegających na przedłużeniu rozszerzonej 
strefy spiekania oraz na zwiększeniu średnicy 
strefy suszenia i podgrzewania wraz z wmonto- 
waniem łańcuchów i wymienników ciepła świad- 
czy fakt, że wymieniona rekonstrukcja, planowana 
w skali całego przemysłu cementowego ZSRR, 
przyniesie dodatkową produkcję w wy- 
sokości dwóch milionów ton rocz- 
nie. 

Należy zaznaczyć, że przewidziana przebudowa 
pieców może być dokonana, przy odpowiedniej 
organizacji pracy, w czasie planowanych remon- 
tów kapitalnych. ' 

O tym, jaki efekt może dać przebudowa ро- 
szczególnych stref świadczy przykładowo rekon- 
strukcja jednego z pieców, w którym została 
zwiększona Średnica strefy suszenia z 2,4 do 
2,8 m i wydłużona strefa spiekania o 7,2 m. Po 
uruchomieniu zrekonstruowanego pieca wydaj- 
ność jego wzrosła o 40%. Wszystkie prace, zwią- 
zane z modernizacją pieca, zostały przeprowadzo- 
ne w ciągu 31 dni. W jednym z pieców innego za- 
айп rozszerzono strefę kalcynowania z 2,1 do 
2,4 m, co dało wzrost wydajności pieca o 20— 
25%. 

Tendencja zwiększania powierzchni wymiany 
ciepła przez zwiększenie średnicy pieca kosztem 
jego długości oraz wbudowywanie urządzeń wy- 


imiennych znajduje swoje odbicie nie tylko w re. 
konstrukcji istniejących pieców lecz również 
i w projektowaniu nowych agregatów. 

Budowane w roku 1946 piece typowe, o wydaj- 
ności dobowej 600 ton, miały wymiary 3,6(3,3) 
3,6 X 150 m. Obecnie, po rozwiązaniu zagadnień 
związanych z transportem i montażem, „Giproce- 
ment* zaprojektował piec o wymiarach 5,0/4,0 X 
X 135 m z wydajnością 1200 ton na dobę. Po- 
wierzchnia wymiany ciepła w strefie suszenia 
o średnicy 5 m jest silnie rozwinięta przez wmon- 
towanie łańcuchów i wymiennika ciepła. Specjal- 
ny układ zawieszenia łańcuchów, sprzyjający po* 
suwaniu się surowca w piecu, pozwolił na dużą 
gęstość w rozmieszczeniu łańcuchów. Długość 
ogólna strefy łańcuchowej wynosi 35 m. Półki 
wymiennika ciepła wykonuje się z metalu ognio- 
trwałego o zawartości 25—30% chromu (Cr). 
Długość wymiennika 9 m. Pomijając szereg in- 
nych ciekawych szczegółów dotyczących urządzeń 
nowego pieca, przytaczam w zamieszczonej tabeli 
porównanie podstawowych parametrów projekto- 
wanego pieca z poprzednio budowanym typem 
150-metrowego pieca. 


P t Wymiar Base Flac 
CY y 5,0/4,0 x 135 т |3,6/3,3/3,6x 150m 
Powierzchnia wewnę- 

trzna pieca m? 1700 1460 
Ogólna powierzchnia 

wymiany cieplnej m2 4160 2610 
Wydajność godzinowa | 

pieca tigodz 150,0 26,0 
Wydajność jednostko- | 

wa kg/m?, рой? 29,4 17,8 | 
Jednostkowe zużycie 

ciepła Kcal/kg 1600 1600 
Ogólny ciężar pieca 

bez wymurówki t 1500 930 
Ciężar pieca na I t wy- 

dajności godzinowej t/t 30,0 35,7 
Ogólna moc silników 

pieca, ekshaustora 

i wentylatora kW 1000 600 
Jednostkowe zużycie 

energii na napęd 

pieca, ekshaustora 

i wentylatora kWh/t 20,0 23,0 | 

і 


Liczby podane w tabeli wyraźnie wykazują za- 
lety projektowanego typu pieca przy tym samym 
jednostkowym zużyciu ciepła. Szczególnie cha- 
rakterystyczną cechą jest tutaj znacznie większe 
rozwinięcie powierzchni wymiany ciepła w porów- 
naniu z powierzchnią samego walczaka pieca. 


CHŁODZENIE WODĄ 


Obok zmian konstrukcyjnych w piecach obro- 
towych, jednym z najistotniejszych osiągnięć po- 
stępu technicznego w cementownictwie jest wpro- 
wadzenie sztucznego chłodzenia wodą płaszcza 
pieca w strefie spiekania. Pierwsze eksperymen- 
talne urządzenia chłodzące zostały opracowane 
przez „Giprocement* w ubiegłym roku, następnie 
metodę chłodzenia strefy spiekania wprowadzono 
w zakładach. Prowadzone były również próby 
chłodzenia płaszcza za pomocą powietrza, jednak 
ta metoda została zastąpiona przez bardziej efek- 
tywne chłodzenie wodne. 

Główną korzyścią stosowania chłodzenia strefy 
spiekania jest zwiększenie trwałości i grubości 
warstwy ochronnej na wykładzinie ogniotrwałej, 


co pozwała na zwiększenie natężenia cieplnego, 
a więc i wydajności pieca, oraz poważne zmniej- 
szenie zużycia cegły ogniotrwałej w strefie spie- 
kania. 

Istnieje kilka odmian chłodzenia wodnego stre- 
fy spiekania. 

Chłodzenie drogą polewania lub 
rozbryzgiwania wody na płaszcz odznacza się ko- 
rzystnie dużą intensywnością, jednak posiada 
również wady; jedną z nich jest przenikanie wody 
przez nieszczelności pasów nitowanych, co pro- 
wadzi do niszczenia wykładziny; drugą wadą jest 
znaczna różnica temperatur na granicy między 
chłodzoną i niechłodzoną częścią płaszcza. Celem 
zapobieżenia przenikaniu wody do wnętrza pie- 
ca, nitowane złącza zastępuje się spawanymi. 
Obecnie projektowane nowe piece wykonuje się 
z członów całkowicie spawanych a nie nitowa- 
nych. 

W jednym z zakładów zostało opracowane 
i wprowadzone inne rozwiązanie chłodzenia stre- 
fy spiekania. Odbywa się ono przez rozpyla- 
nie wody powietrzem. Rozpyłona woda 
wyparowuje całkowicie na powierzchni płaszcza, 
przez co zostaje wyeliminowane niebezpieczeń- 
stwo przenikania wody do pieca i odpada koniecz- 
ność uszczelniania złączy walczaka. 

Do zasilenia rozpylaczy powietrzem służą wen- 
tylatory o wydainości 18 m*lmin. i ciśnieniu 
500 mm słupa wody. Liczba obrotów wentylato- 
га — 9850/тіп., moc silnika 6,4 KW. Powietrze 
prowadzi się równolegle do pieca, rurami o śred- 
nicy 6—8 cali. Ustawione na rurach powietrznych 
rozpylacze, połączone są (za pośrednictwem 1-ca- 
lowych węży gumowych) z linią wodociągową 
równoległą do rur powietrznych. Odstęp między 
rozpylaczami wynosi 500—700 mm. Rozpylacze 
mogą pracować pod różnym kątem nachylenia 
w stosunku do pieca (rys. I, rys. 2). Opisane 


“~ 


Rys. 1. Schemat urządzenia rozoylającego wodę 


urządzenie chłodzące może być wykonane w cią- 
gu dwóch dni i zmontowane podczas ruchu pieca. 

Po zinontowaniu i uruchomieniu chłodzenia 
otrzymano na wykładzinie trwałą warstwę ochron- 
ną o grubości 200 mm. Natomiast bez chłodze- 
nia — w omawianym piecu nie można było: wy- 
tworzyć trwałej szlaki ochronnej. Utworzona 
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szlaka łatwo odpadała i miała maksymalną gru- 
bość 40—50 mm. 

Po uruchomieniu chłodzenia rozpyłoną wodą 
wydajność pieca wzrosła о 10—12%. 

Do cennych zalet metody rozpylania należy za- 
liczyć także łatwe regulowanie intensywności 
chłodzenia różnych odcinków strefy spiekania. Po 
zamknięciu dopływu wody pozostaje mniej inten- 
sywne chłodzenie powietrzem. Dzięki takiej regu- 
lacji można osiągnąć bardzo łagodną zmianę tem- 
peratury między chłodzoną a niechłodzoną czę- 
ścią pieca. Przeciwnie, lokalne zwiększenie do- 
pływu wody jest pożądane na przykład w wypad- 
ku ukazania się plamy na płaszczu. 

Poza przytoczonymi sposobami chłodzenia 
strefy spiekania najbardziej postępową metodą 
chłodzenia jest płaszcz wodny. (Konstruk- 
cję płaszcza wodnego opracowali N. I. Łukaszkin 
i N. P. Mielnikow). 


Konstrukcja rozpylacza 


Rys. 2. 


Po raz pierwszy w historii cementownictwa 
płaszcz wodny na strefie spiekania został zimon- 
towany i uruchomiony na jednym z pieców cemen- 
towni „Gigant“, z początkiem lutego 1952 r. Jak- 
kolwiek próby przemysłowe nie są jeszcze zakoń- 
czone, niemniej jednak już pierwsze dni pracy no- 
wej konstrukcji wykazały dużą przewagę pła- 
үз wodnego nad metodami polewania i rozpy- 
ania. 

Płaszcz wodny składa się z dwóch ścian cylin- 
drycznych o konstrukcji całkowicie spawanej, mię- 
dzy którymi krąży woda chłodząca. Ścianą we- 
wnętrzną jest płaszcz pieca. Przestrzeń, wypeł- 
niona wodą, jest podzielona na kilka komór, z któ- 
rych każda ma własny dopływ zimnej i odpro- 
wadzenie gorącej wody. 

Wodę. doprowadza się przez specjalną dławnicę, 
zmontowaną na głowicy pieca, w ten sposób, że 
podaje się ją pod ciśnieniem do zewnętrznej, nie- 
ruchomej części dławnicy; wewnętrzna część obra- 
ca się wraz z piecem i łączy się z układem rur, 
podających wodę do wszystkch komór płaszcza. 

Woda gorąca odpływa przez osłonę pierście- 
niową do zbiornika i jest wykorzystana do prze- 
miału surowca. 

Na płaszczu zmontowano również układ ter- 
imometrów oporowych, umieszczonych w rurach 
odprowadzających wodę z każdej komory. Kon- 
trola temperatur odchodzącej wody pozwala na 
dokładną obserwację stanu wymurowania. Napię- 
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cia elektryczne od termometrów przekazuje się 
przez obracający się z piecem kolektor i nierucho- 
me kontakty ślizgowe do wskaźników na tablicy 
przy stanowisku palacza. 

Jak wykazały pierwsze próby eksploatacji pła- 
szcza wodnego, na wykładzinie wzdłuż całej 
strefy objętej płaszczem, gdzie temperatura wody 
odchodzącej nie przekracza 60—75°C, nadzwyczaj 
szybko powstaje trwała gruba warstwa ochronna. 
Już obecnie istnieje możliwość znacznego zmniej- 
szenia grubości wykładziny ogniotrwałej i stoso- 
wania cegły niższych gatunków, o mniejszej 
ogniotrwałości. 

W przyszłości płaszcz wodny ma za- 
pewnić pracę pieca bez wymurówki 
ogniotrwałej w strefie spiekania. Właśnie 
dlatego metodę chłodzenia pieca płaszczem wod- 
nym należy traktować jako zasadniczy przełom 
w dotychczasowych metodach produkcji klinkru. 

Stwierdzone już teraz zalety płaszcza wodnego 
są następujące: duża oszczędność w zużyciu ce- 
gły ogniotrwałej, przedłużenie okresu ruchu pieca 
między wymianaini wykładziny, możliwość pod- 
wyższenia temperatury w strefie spiekania i zwięk- 
szenia wydajności pieca, możliwość wykorzysta- 
nia ciepła, unoszonego z wodą. 

W cementowni „Gigant“ obliczono, że ро zmon- 
towaniu płaszczy wodnych na wszystkich piecach, 
ciepło odchodzącej wody wystarczy do ogrzewa- 
nia budynków mieszkalnych całej osady fabrycz- 
nej. 
Pokreślając niewątpliwe zalety płaszcza wod- 
nego należy również wspomnieć o jego wadach, 
do których należą, przede wszystkim możliwość 
korozji walczaka pieca i tworzenie się, wskutek 
twardości wody, osadu utrudniającego wyniianę 
ciepła. Obecne prace badawcze zmierzają do usu- 
nięcia niebezpieczeństwa korozji przez zastoso- 
wanie powłoki ochronnej (aluminiowej); tworze- 
niu się kamienia może zapobiec dodatek sody. 


CZARNY SZLAM 

Dalszym poważnym krokiem w doskonaleniu 
technologii wypału klinkru jest opracowanie i za- 
stosowanie metody „czarnego szlamu*. Wypał 
klinkru w oparciu o „czarny szlam“ polega na 
wprowadzeniu do szlamu dodatku w postaci wę- 
gla chudego. 

Węgiel-pierwiastek, zawarty w chudym! węglu. 
w temperaturze strefy kalcynowania reaguje 
z dwutlenkiem węgla, wydziełanym przez suro- 
wiec, według równania: С + СО, =2CO. Two- 
rzący się tlenek węgla spala się nad warstwą ѕи- 
rowca. Powstaje w ten sposób drugie ognisko pa- 
lenia w strefie kalcynowania, dzięki czemu zwięk- 
sza się ilość ciepła, wydzielanego w piecu, bez 
przeciążenia cieplnego strefy spiekania. 

Zwiększona różnica temperatur między gazami 
a surowcem przyśpiesza wymianę ciepła oraz po- 
woduje wzrost wydajności pieca о 6—8%. 

Ilość dodawanego do szlamu węgla jest jednak 
ograniczona brakiem tlenu w strefie kalcynowa- 
nia. Dlatego przy pracy na „czarnym szlamie' 
nałeży zwiększyć nadmiar powietrza do maksi- 
mum, możliwego przy zachowaniu koniecznej 
temperatury wypału. Powstał również oryginalny 
projekt zaopatrzenia pieców w wentylatory, za- 
montowane na strefie kalcynowania i obracające 


się razem z piecem. Weniylatory dostarczałyby 
powietrza bezpośrednio strefie kalcynowania. 

W jednej z cementowni do otrzymania „czar- 
nego szlamu'* stosuje się zamiast węgla odpady 
z palenisk parowozowych, żużel z czadnic i inne 
odpady paliwa, zawierające nieraz 50-—70% cze- 
ści palnych. Odpady te wprowadza się do szlamu 
w ilości do 4%. Otrzymuje się przy tym trwałą 
warstwę szlaki ochronnej także w strefie kalcy- 
nowania oraz zwiększenie wydajności pieca 
o 10— 150/0. 

Stosowanie zamiast węgla odpadów zawierają- 
cych paliwo daje lepsze wyniki ze względu na ich 
porowatą strukturę i skład chemiczny części nie- 
palnej, ułatwiający proces spiekania. Poza tym 
odpady poważnie obniżają wiskozę szlamu, со 
pozwała na zmniejszenie zawartości wody w szla- 
mie o 2—3%. Za użyciem odpadów palenisko- 
wych przemawia także niski ich koszt w porówna- 
niu z węglem. 


OBNIŻENIE WILGOTNOŚCI SZLAMU 


Zagadnienie zwiększenia płynności szlamu, 
a tym samym — obniżenie zawartości w tym wo- 
dy, zostało pomyślnie rozwiązane przez wprowa- 
dzenie dodatków, stosowanych już od kilku lat 
prawie w całym przemyśle cementowym. 

Jako dodatków, zwiększających płynność szla- 
mu, używa się najczęściej ługów sulfitowych 
i sody kalcynowanej. W niektórych wypadkach 
stosowanie dodatków dało nadzwyczajny efekt — 
umożliwiło obniżenie zawartości wody do 29 %. 
Tak wydatne obniżenie wilgotności szlamu osią- 
gnięto w jednym z zakładów przez dodatek tugu 
sulfitowego (c. wł. 1,25—1,29) w ilości 4 kg na 
| тї? szlamu w stanie podgrzanym do 40°С. 

Łuk sulfitowy dodaje się przy przemiale czy- 
stych wapieni. Podczas mielenia wapieni zanie- 
czyszczonych i gliny lepszy efekt daje soda kal- 
cynowana, dodawana w ilości 0,5 kg na 1 m* 
szłamu. 

Stosowanie dodatków zwiększających płynność 
szłamu, niezawodnie zmniejsza rozchód jednost- 
kowy paliwa i pozwala na zwiększenie wydajno- 
ści pieców. 

W dziale produkcji szlamu często używa się do 
przemiału gorącą wodę zamiast zimnej, gdyż do- 
świadczenie wykazuje, że przemiał Surowców, 
a szczególnie margli, z gorącą wodą jest znacznie 
łatwiejszy i wymaga mniejszego zużycia energii. 
W zakładach z czynnym chłodzeniem wodnym 
płaszczy pieców obrotowych, wykorzystuje się 
w tym celu gorącą wodę odpływową z urządzeń 
chłodzących. 


URZĄDZENIA ODPYLAJĄCE 


Postęp techniczny objął także konstrukcję i sy- 
stem pracy młynów cementowych. Opracowanie 
podstaw teoretycznych aspiracji młynów umożli- 
wiło zwiększenie wydajności młynów cemento- 
wych, odpylanych dotychczas w niedostatecznym 
stopniu. Zwiększenie szybkości przepływu po- 
wietrza, zmiany konstrukcyjne zwiększające prze- 
lotność młyna (przekrój swobodny), zamontowa- 
nie w początku komory cylpebsowej skrzydeł ułat- 
wiających zapylenie powietrza — wszystkie te 
unowocześnienia zmierzają do unoszenia z młyna 


przez prąd powietrza niemal wszystkich drobnych, 
dostatecznie zmielonych frakcji cementu, co ułat- 
wia pracę młyna i zwiększa jego wydajność. 
Nową, oryginalną metodę odpylania gazów 
przynosi wynalazek inż. B. S. Griszczenki. Pierw- 
sze orientacyjne wyniki pracy nowego urządzenia 
pozwalają przypuszczać, że zastąpi ono w przy- 
szłości rozpowszechnione obecnie filtry workowe. 
Urządzenie odpylające inż. Griszczenki (rys. 3) 
składa się z filtru wirowego i wentylatora osa- 
dzonych na wspólnym wale z silnikiem. Wenty- 
lator normalnego typu wytwarza prąd odpylanego 
gazu przez filtr. Właściwy filtr składa się z wiat- 
raka, umieszczonego w nieruchomej osłonie, Wiat- 
rak wytwarza siłę odśrodkową, działającą na 
cząstki kurzu i odrzucającą kurz na układ cien- 


Rys. 3. Urządzenie odpylające 
| — korpus filtru, 2 — zasłona żaluzjowa, 3 — pokrywa 


filtru, 4 — tarcza kierownicza, 5 — siatka do gaszenia 

wirów, 6 — wiatrak filtru, 7 — łożysko wewnętrzne, 

8 — łożysko zewnętrzne, 9 — sprzęgło, 10 — wentylator 
odśrodkowy, 11 — silnik, 12 — płyta oporowa. 


kich płyt, między którymi pozostawiono przeloty 
szczelinowe. Układ ten tworzy zasłonę żaluzjową. 
która przyjmuje i odbija uderzenia cząstek kurzu. 
Płytki zasłony żaluzjowej są przyspawane tylko 
w jednym końcu i dlatego wykonują ruch drga- 
jący, dzięki któremu zrzucają osiadające cząstki. 
Zwiększenie pozornego ciężaru cząstek kurzu 
i efekt uderzenia tworzony przez siłę odśrodkową, 
pozwalają na wydzielenie cząstek stosunkowo 
grubych, natomiast wydzielenie z gazu najdrob- 
niejszych frakcji kurzu osiąga się dzięki tak zwa- 
nemu „efektowi przecięcia” prądów pomocni- 
czych, wytwarzanych przez wiatrak. Całkowite 
wydzielenie kurzu zależy od właściwego wyboru 
parametrów filtru, wyboru potrzebnej kombinacji 
działania obydwóch sił — efektu przecięcia prą- 
dów pomocniczych i efektu uderzenia odśrodko- 
wego. 

Pierwsze zastosowanie przemysłowe nowego 
urządzenia odpylającego przyniosło doskonałe 
wyniki. Filtr o zmierzonej wydajności 29000 
m'|godz., połączony z młynem kulowym wydzielił 
w ciągu 10 min. 400 kg kurzu cementowego przy 
próżni przed filtrem — 135 mm słupa wody. Włą- 
czony po cyklonie filtr nowej konstrukcji wydzie- 
lił jeszcze 500 kg kurzu cementowego w ciągu go- 
dziny przy ssaniu — 90 mm słupa wody. 

Granulacja kurzu, chwytanego przez filtr po- 
mysłu inż. Griszczenki, wykazuje również jego 
zdolność chwytania najdrobniejszych frakcji ku- 
rzu. Tak przy połączeniu poza młynem w jednej 
linii kolejno: cykłonu, filtru workowego i nowego 
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urządzenia, przesiew kurzu, wydzielonego przez 
każdy agregat, wykazał następujące pozostałości 
na sicie o 4900 ocz/em?: w skrzyni wylotowej mły- 
na —15%, w cyklonie — 5,5%, w odpylaczu wor- 
kowym — 1,6%, w filtrze nowej konstrukcji —. 
0,2—0,3%. 


Obliczony stopień wydalenia kurzu za pomocą 
filtru inż. Griszczenki wynosi 85%, co jest nie- 
wątpliwie dużym sukcesem w technice odpylania 
gazów; pomimo to prowadzone są dalsze prace 
nad udoskonaleniem konstrukcji i działania filtru. 


W przemyśle cementowym ZSRR duży nacisk 
kładzie się na ścisłe przestrzeganie dyscypliny 
technologicznej. Dokładne wykonanie przepisów, 
zawartych w kartach reżimu technologicznego 
dla każdego agregatu produkcyjnego, daje gwa- 
rancję wysokiej jakości produktu i maksymalnej 
wydajności maszyn. 


Мог inż. Włodzimierz Zieliński 
Warszawa 


Nie mniejszą wagę przywiązuje się do pełnego 
skompletowania i właściwego wykorzystania apa- 
ratury kontrolno-pomiarowej, bez której jest nie- 
możliwe utrzymanie zadanego reżimu technolo- 
gicznego, prawidłowa obsługa i konserwacja ma- 
szyn. Toteż prowadzi się wiele prac mających na 
celu udoskonalenie automatyzacji i centralizacji 
kierowania agregatami. 

Do niewątpliwie dużych osiągnięć należy wielo- 
gatunkowość, szeroki wachlarz sortymentowy, 
wprowadzenie do produkcji i normalizacja szere- 
gu nowych cementów, między innymi opartych na 
bazie żużla wielkopiecowego i gipsu, zawierają- 
cych znikomą ilość lub nie zawierających wcale 
klinkru cementowego. Wielogatunkowość, w połą- 
czeniu, z właściwym systemem kwalifikowania 
cementu, daje możność prawidłowego wyboru ga- 
tunku, maksymalnego wykorzystania własności 
i oszczędnego użycia cementu. 


621.879.22.00.14 


Metoda Kowalowa w przemyśle materiałów 
wiążących 


Artykuł poniższy nabiera szczegółnej aktualności ma tle wyników i postano- 
wień Krajowej Narady Przemysłu Materiałów Wiążących, odbytej w Opolu w dniu 
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Zamieszczając opis zastosowania metody inż. Kowalowa do pracy czerpaka. 


wyrażamy przekonanie, że metoda tego znanego radzieckiego organizatora pracy 
może znaleźć zastosowanie także na innych odcinkach ciągu technologicznego 
w przemyśle materiałów wiążących. Tym samym przyczyni się ona niewątpliwie 
do wzrostu wydajności i intensyfikacji wykorzystania urządzeń. 

Czytelnik obeznany z tematem zrozumie, że fragmentaryczne stosowanie metody 
inż. Kowalowa w wielu wypadkach umożliwi tylko częściowe uzyskanie oczekiwa- 
nych efektów. Przytoczony w artykule przykład wskazuje, że osiągnięty znaczny 
wzrost wydajności czerpaka spowoduje konieczność powiększenia wydajności tran- 
sportu. Wynika stąd nakaz aby, metoda inż. Kowalowa, obejmowała kompleks 
wzajemnie zazębiających się zagadnień, w celu najpełniejszego wykorzystania pły- 


ących z tej metody korzyści. 


Plan Sześcioletni, stawiając przed klasą robot- 
niczą i administracją przemysłową poważne 
i trudne zadania, przewiduje, że wydajność pracy 
wzrośnie w przemyśle o 66%, w budownictwie 
o 86%, w PGR blisko o 90%, a osiągnięcie tego 
wzrostu jest niezbędnym warunkiem wykonania 
planu. 

Obecnie, na przełomie 3 roku Planu Sześciolet- 
niego, w okresie silnego uprzemysławiania kraju 
i w świetle obrad VII Plenum KC PZPR, zagad- 
nienie zwiększenia wydajności pracy, podwyższe- 
nie współczynnika wykorzystania maszyn, staje 
się problemem pierwszoplanowym, problemem, na 
którym koncentruje się uwaga i wysiłek robotnika, 
technika i naukowca. 

Polska klasa robotnicza musi zmobilizować do 
tej walki wszystkie siły, wszystkie środki mate- 
rialne i techniczne, zrealizować nowe pomysły 
i usprawnienia, przyswajać metody pracy przo- 
downików radzieckich, sięgać do nowych, rewo- 
lucyjnych metod pracy. 

Radziecka metoda inż. Kowalowa, polegająca 
na naukowym badaniu metod pracy przodujących 
robotników oraz na masowym szkoleniu załóg, 
przeszła już drogę prób, stała się jedną z podsta- 
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wowych dźwigni zwiększenia wydajności pracy 
nie drogą zwiększania wysiłku fizycznego robot- 
nika, ale lepszej organizacji pracy, drogą wyeli- 
minowania strat czasu i podniesienia kwalifikacji 
zawodowych robotnika. 

Doświadczenia radzieckie wykazują, że metoda 
ta przyczynia się do usunięcia wąskich gardeł 
w produkcji, podnosi sprawność załogi, silniej 
wiąże pracę robotników z maszyną i wiedzą inży- 
niera i technika. 

Nowość metody inż. Kowałowa polega głównie 
na naukowym badaniu najlepszych sposobów wy- 
konania poszczególnych elementów pracy i zesta- 
wieniu z nich najlepszych wyników w jedną ca- 
łość — w metodę, która przez masowe rozpow- 
szechnienie i szkolenie załóg robotniczych podnosi 
ich kwalifikacje, sprawność i wydajność. 

Oceniając osiągnięcia metody inż. Kowalowa 
nie należy zapominać o równoczesnym współdzia- 
łaniu wymienionych 2 wzajemnie związanych 
czynników: badania metod pracy i równoczesnego 
szkolenia pracowników. 

Nawet najstaranniej przeprowadzone badanie 
(przy pomocy chronometrażu) nie da pożądanych 
wyników bez należytego masowego szkolenia i na 


odwrót — najlepsze szkolenie, przeprowadzone 
najbardziej starannie, nie da pożądanych wyni- 
ków bez naukowej metody badania pracy. 

Wyższym etapem szkolenia metodą inż. Kowa- 
lowa jest wzajemna wymiana doświadczeń mię- 
dzy załogami fabryk; wymiana dziś już w Związ- 
ku Radzieckim bardzo szeroko rozpowszechniona 
zarówno przy pomocy bezpośredniego kontaktu 
jak też prasy fachowej. 

Analizując wyniki pracy i stopień zaintereso- 
wania tą metodą w Polsce, musimy podkreślić, 
że znalazła ona zastosowanie w bardzo ograni- 
czonej ilości naszych zakładów (około 300) choć 
wyniki jej zastosowania są bezwarunkowo ko- 
rzystne. Istnieją dotychczas branże, gdzie prawie 
nic nie zrobiono w tym kierunku, chociaż charak- 
ter pracy i produkcji pozwala na wprowadzenie 
tej metody w skali bardzo szerokiej a efekty będą 
widoczne w krótkim czasie. 

Akcja wprowadzania u nas metody inż. Kowa- 
lowa nacechowana jest dotychczas tylko przypad- 
kowością, prowadzona jest niechętnie lub chao- 
tycznie, bez należytego zrozumienia wypływają- 
cych z niej korzyści. Przykładów bierności w sto- 
sunku do tej metody, możnaby u nas naliczyć bar- 
dzo wiele, w przeciwieństwie do Związku Radziec- 
kiego, gdzie zastosowanie jej niemal z każdym 
dniem wzrasta. 

Na przykład w naszych przemysłach mineral- 
nych (cementowy, ceramiki budowlanej, ceramicz- 
ny, wapienno-piaskowy, wapienniczy, gipsowy, 
żużlowy, kamienia budowlanego) nie widać ja- 
kiejkotwiek próby zastosowania metody Kowalo- 
wa, a nawet śmiało można stwierdzić, że dotych- 
czas nic nie zrobiono w tym kierunku. Analizując 
jednak ciągi technologiczne tych przemysłów mu- 
simy stwierdzić, że zawierają one bardzo szeroki 
wachlarz różnego rodzaju prac zamykający w so- 
bie nieomal całą wiedzę inżynieryjno-techniczną; 
są to przemysły, w których znajdują zastosowa- 
nie różnego rodzaju maszyny, poprzez budowla- 
ne, chemiczne do elektrycznych, a praca ludzi 
i maszyn wzajemnie się uzupełnia i ściśle ze sobą 
łączy. 

W dobie obecnej jesteśmy świadkami silnego 
rozwoju tych przemysłów przy równoczesnej ich 
mechanizacji. Wprowadzenie i zastosowanie me- 
{оду Kowałowa w przemyśle materiałów wiążą- 
cych dać może bardzo duże korzyści przez: 

1) lepsze wykorzystanie posiadanych maszyn, 

2) zaoszczędzenie wydatków inwestycyjnych 

na zakup nowych maszyn, 

3) zwiększenie wydajności pracy załóg robot- 

niczych, 

4) podniesienie pracy na wyższy poziom, 

5) obniżkę kosztów własnych produkcji (uzy- 

skanie lub zwiększenie akumulacji). 

Niżej przytoczę przykład zastosowania metody 
inż. Kowalowa do pracy czerpaków, stanowiących 
zasadniczy element mechanizacji w przemyśle 
materiałów wiążących. 

W Związku Radzieckim na szeregu budów 
wprowadzono mechanizację pracy, stosując czer- 
paki łyżkowe i pracę zespołową. Również na te- 
renie budowy pewnej linii kolejowej maszyniści 
pracujący przy czerpakach (o pojemności łyżki 
I m*) o napędzie elektrycznym zgłosili szereg 


wniosków racjonalizatorskich dotyczących meto- 
dy ich pracy. 

Autorzy tych wniosków (nazwijmy ich litera- 
mi A, В, C, D) wykonywali wykop o głębokości 
4.5 m w gruncie o średniej zwięzłości, przy czym 
załądunek ukopanego gruntu odbywał się na sa- 
mochody-samozsypy. Osiągane przez nich wyso- 
kie wyniki pracy zwróciły uwagę kierownictwa 
robót zmuszając je do ich przestudiowania. 

Przeprowadzono chronometraż pracy bagro- 
wych i przystąpiono do studiowania metod pracy 
każdego maszynisty, analizując poszczególne ope- 
racje pracy składające się na całość cyklu. Wy- 
niki zestawiono w tabeli 1. 


Tabela 1 
Maszynista Nawy 
cykł 
Nazwa operacji A. | B. С. | D. | pracy 


Czas w sekundach 


Napełnianie łyżki 7 | 6 | 7 11 6 
Podciąganie łyżki i obrót wy- E-r? 
ładunku 7 8 [6 | 7 6 
Opróżnianie łyżki 4 5 159.3 PE] 
Powrót i opuszczanie łyżki 
pod ścianę [БЕ 7 6 6 5 
| Razem cykl pracy bagra 23 26 22 | 26 | 19 | 
1 | 


Z analizy pracy i chronometrażu wynika, że 
maszynista B sprawniej od pozostałych kolegów 
wykonuje operację napełniania łyżki, natomiast 
podciąganie i obrót kabiny do rozładunku szyb- 
ciej wykonuje bagrowy C. 

Opróżnianie łyżki najsprawniej przebiega u ba- 
growego D, bo trwa tylko 2 sekundy, zaś powrót 
i opuszczanie łyżki pod ścianę najlepiej wykonują 
maszyniści C i D, opuszczając łyżkę przy obrocie 
powrotnym kabiny tak, by znajdowała się ona 
około 20 cm od ziemi. Daje to możność natych- 
miastowego zagłębienia łyżki w grunt i umożli- 
wia szybkie jej napełnienie przez stopniowe 
zwiększenie grubości Ścinanego gruntu z takim 
obliczeniem, ażeby łyżka była napełniona już 
przy wysokości Ściany 1,2 do 2,5 m. 

Przy tego rodzaju operacji, jak stwierdzon 
doświadczalnie, zęby łyżki powinny być dosta- 
tecznie długie i ostre, co ułatwia w znacznym 
stopniu ścinanie gruntu i znacznie skraca czas jej 
napełniania. 

Maszynista С na bagrze swym skraca czas 
przez prawie równoczesne podciąganie łyżki 
i obrót kabiny do wyładunku; stanowi to główną 
czynność pracy czerpaka, bo 60—80% całkowite- 
go cyklu. Osiąga on równocześnie zmniejszenie 
drogi powrotu przez najbardziej optymalne usta- 
wienie czerpaka w stosunku do miejsca pracy 
i środków transportowych, tak by obroty kabiny 
zmniejszyć do minimum. 

Maszynista D osiąga czas rozładunku 2 sekund 
dzięki temu, że łyżkę czerpaka doprowadza nad 
burtą samochodu i w tym momencie otwiera dno 
kosza, przy równoczesnym zwrocie kabiny w ruch 
powrotny pod ścianę. Tym sposobem łyżka za- 
trzymuje się nad samochodem tylko przez mo- 
ment — ładunek łyżki zostaje wyrzucony a łyżka, 
opadając nad poziom terenu (20 cm), wraca pod 
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ścianę eksploatacyjną i powtórnie zagłębia zęby 
w ścianie eksploatowanej. Dla pewnej i spokoj- 
nej operacji opuszczania łyżki przy powrocie pod 
ścianę, wymagane jest poziome ustawienie czer- 
paka na płaszczyźnie jego pracy. 

Opierając. się na tej analizie pracy 4 maszyni- 
stów oraz wybierając najlepsze operacje z ich pra- 
cy w jednym cyklu, zaprojektowano nowy, kombi- 
nowany cykl pracy czerpaka, obliczając czas pra- 
cy jednego cyklu na 19 sekund (tab. 1). 

Po zaprojektowaniu nowego cyklu i metody 
pracy, przeprowadzono próbę na dwóch obiektach 
budowy linii kolejowej. Pracę wykonano przy po- 
mocy takich samych czerpaków elektrycznych, 
o tej samej pojemności łyżki 1 m* typu E-1004. 
Średnia wysokość ściany wynosiła 3 m. Schemat 
pracy bagra zabezpieczał wykonanie pracy przy 
minimalnym kącie obrotu platformy bagra od 30— 
1507 


Tabela 2 
Projekto- ; 
Bagier Norma wane Benek | Wykonanie 
wykonanie y погту 
| m3/8 godz, | 00 | 
Maszynista А 440 910 1148 260 | 
Maszynista В 440 910 908 206 | 


Zaprojektowano zmianową wydajność bagra 
910 më, co przy istniejącej normie 440 т” stano- 
wi 207% wykonania normy; przyjęto współczyn- 
nik spulchnienia 0,8 i współczynnik wykorzysta- 
nia czasu 0,75; zaprojektowany cykl pracy bagra 
dawał częstotliwość 3,15 cyklu na minutę. 


Mgr Adam Kowalski 


Sosnowiet 


Rezultaty uzyskane w praktyce dla 2 bagrów 
zestawiono w tablicy 2. 


Jeżeli dawniej maszynista A wydobywał w cią- 
ou jednej zmiany 750—800 т? lub 98 m»|godz., 
to po zastosowaniu nowej metody pracy uzyskał 
on wydobycie 143 m?|godz. co stanowi zaledwie 
o 25% mniej od wydobycia bagrem o łyżce 4 m*. 
A zatem uzyskał on zwiększenie wydajności 
o 46%. Podobnie maszynista В zwiększył swą 
wydajność o 40%. 

Częstotliwość cykli z projektowanej 3,15 wzro- 
sła średnio na 3,20 na minutę. 


Z powyższego przykładu jasno wynika, jak 
olbrzymie rezerwy tkwią w procesach pracy i jak 
łatwo można je wydobyć dzięki zastosowaniu me- 
{оду inż. Kowalowa. 


Na korzyść tej nowej metody przemawia je- 
szcze i to, że zastosowanie jej wprowadza nie 
tylko zwiększenie wydajności pracy, nie tyłko 
przyczynia się do lepszego wykorzystania maszyn, 
ale przede wszystkim wprowadza organizację pra- 
cy, wprowadza kulturę techniczną w pracy, co 
w konsekwencji prowadzi do podniesienia wydaj- 
ności całego zespołu i obniża koszty eksploatacji. 


Jeżeli uświadomimy sobie, że na naszych za- 
kładach pracują czerpaki, które w jednej zmianie 
przerabiają zaledwie 160—220 m* — to, porów- 
nując te wyniki z osiągnięciami stachanowców 
radzieckich pracujących na maszynach tej samej 
wielkości, widzimy jasno i wyraźnie drogę, po któ- 
rej należy kroczyć, by osiągnąć cel, ku któremu 
dążymy budując socjalizm w Polsce Ludowej. 
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Efekty ekonomiczne wprowadzenia planowania 
wewnętrzno-zakładowego w cementownictwie 


Planowanie  wewnętrzno-zakładowe zostało 
wprowadzone w przemyśle cementowym od I paź- 
dziernika 1951 roku. Od tej daty upłynęło już dzie- 
więć miesięcy. Jest to czas dostatecznie długi na 
wyciągnięcie pewnych wniosków, na uchwycenie 
niedociągnięć w funkcjofiowaniu planowania we- 
wnętrzno-zakładowego w przedsiębiorstwach ce- 
тепіомусћ, na ustalenie przyczyn tych niedocią- 
gnięć i środków ich zwalczania oraz na przepro- 
wadzenie analizy efektów ekonomicznych, jakie 
zostały dotychczas osiągnięte na skutek wprowa- 
dzenia tego planowania. 

W artykule niniejszym zajmiemy się głównie 
tym ostatnim zagadnieniem. Przeanalizujemy 
przede wszystkim efekty ekonomiczne, jakie dało 
wprowadzenie planowania wewnętrzno-zakłado- 
wego w przekroju całego przemysłu cementowe- 
go, a następnie zajmiemy się analizą efektów 
w jednym z przedsiębiorstw cementowych, przo- 
dujących w realizacji tego planowania, a miano- 
wicie w cementowni „Górka“. 

W przekroju całego przeinysłu cementowego 
poddamy analizie tylko odcinek produkcyjny, po- 
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nieważ tam właśnie elekty wprowadzenia plano- 
wania wewnętrzno-zakładowego są najbardziej 
widoczne. 

Tabela 1 ilustruje procent wykonania global- 
nych miesięcznych planów produkcji przemysłu 
cementowego według wartości w cenach nie- 
zmiennych w II i III kwartale 1951 roku, to zna- 
czy przed wprowadzeniem systemu planowania 
wewnętrzno-zakładowego w tym przemyśle oraz 
w IV kwartale 1951 roku i I kwartale 1952 roku, 
to znaczy po wprowadzeniu tego systemu. 

Jak z powyższego zestawienia wynika, przemysł 
cementowy nie wykonał planu produkcji ani 
w jednym miesiącu II i III kwartału 1951 roku. 
Istotna zmiana na odcinku wykonywania mie- 
sięcznych płanów produkcji poczęła się zaznaczać 
od chwili wprowadzenia planowania wewnętrzno- 
zakładowego, to znaczy od października 1951 r. 
Już bowiem plan produkcji na październik 1951 r. 
został wykonany w 101,6%, plan na listopad — 
w 101,4% a plan na grudzień został nawet wyso- 
ko przekroczony (105,3%), przy czym procentowe 
wykonanie planu za grudzień oraz procentowe 


wykonanie planu produkcji na IV kwartał było 
najwyższym procentowym wykonaniem tych pla- 
nów produkcji w 1951 r. 

Podobnie przedstawia się sytuacja — jak z oma- 


wianej tabeli wynika — i w I kwartale 1951 r. 
Płan produkcji na luty 1952 r. został wprawdzie 
Tabela 1 

Miesiące 0:0 wykonania planu 


Kwiecień 9201 
Мај 93,9 
Czerwiec 93,1 

II kwartał 1951 r. 94,6 
Lipiec 98,2 
Sierpień 93,1 
Wrzesień 96,0 

HI kwartał 1951 r. 95,7 
Październik 101,6 
Listopad | 101,4 
Grudzień 105 3 


IV kwartał 1951 r, 


Styczeń 103,2 
Luty 91,1 
Marzec 105,7 
I kwartał 1952 r. 99,9 | 


wykonany w 91,1%, jednak na niewykonanie pla- 
nu w tym miesiącu wpłynęły w bardzo znacznym 
stopniu katastrofalne opady Śnieżne i wysokie 
mrozy, które utrudniły normalną pracę przedsię- 
biorstw. Kilkumetrowej niejednokrotnie wysokości 
zaspy śnieżne w kamieniołomach powodowały po- 
ważne trudności przy urobku surowca i jego tran- 
sporcie do cementowni; transport wewnętrzno- 
fabryczny oraz dowóz materiałów z zewnątrz 
ucierpiały również na skutek zasp śnieżnych, a za- 
marzanie wody w przewodach i wszelkiego rodza- 
ju zbiornikach powodowało dalsze utrudnienia 
w pracy poszczególnych oddziałów przedsię- 
biorstw cementowych. 


Tabeła 2 
Miesiące Stosunek procentowy 
Październik | 108,7 
Listopad 113,4 
Grudzień 122,4 


114,3 


IV kwartał 1951 k. 


102,8 
109,7 
202 8 


Styczeń 
Luty 
Marzec: 


I kwartał 1952 r. 105,0 


Dla silniejszego podkreślenia znaczenia jakie 
posiada wykonanie, a w niektórych wypadkach 
nawet poważne przekroczenie, miesięcznych pla- 
nów produkcji przez przemysł cementowy w po- 
szczególnych miesiącach IV kwartału 1951 roku 
i I kwartału 1952 r. należy dodać, że plany pro- 
dukcji na wymienione miesiące nie były bynaj- 
mniej niższe od planów na te same miesiące w la- 
tach poprzednich (to znaczy od miesięcznych pla- 


nów produkcji w IV kwartale 1950 r. i w I kwar- 
tale 1951 r.). Przeciwnie — plany te były wyższe, 
a niekiedy wykazywały nawet znaczną progresję 
(na przykład plan na listopad i grudzień 1951 r.). 

Tabeła 2 wykazuje stosunek procentowy planów 
produkcji na poszczególne miesiące IV kwartału 
1951 r. i I kwartału 1952 r. do miesięcznych 'pla- 
nów produkcji w IV kwartale 1950 r. i w I kwar- 
tale 1951 r. 

Zdecydowana poprawa w wykonaniu miesięcz- 
nych planów produkcji, zaznaczająca się od paź- 
dziernika 1951 r., a więc od czasu wprowadzenia 
planowania wewnętrzno-zakładowego była nie- 
wątpliwie w bardzo znacznym stopniu efektem 
wprowadzenia tego planowania w przedsiębior- 
stwach cementowych. 

Nie zapominamy oczywiście, że jednym z czyn- 
ników, które tę poprawę spowodowały były i zo- 
bowiązania produkcyjne, podejmowane przez za- 
łogi cementowni w związku z 34 rocznicą Wielkiej 
Rewolucji Październikowej oraz 60 rocznicą uro- 
dzin Prezydenta Bolesława Bieruta. 

Należy jednak również stwierdzić, że zobowią- 
zania produkcyjne były podejmowane przez załogi 
przedsiębiorstw cementowych i w II oraz III kwar- 
tale 1951 r. (1 Maj, 22 Lipiec), a więc w okresie, 
w którym planowania wewnętrzno-zakładowego 
jeszcze nie wprowadzono; jednak nie przyczyniły 
się one wówczas do wykonania planu produkcji 
nawet w jednym z miesięcy tych kwartałów. 

Fakt ten jest jeszcze jednym dowodem, że pla- 
nowanie wewnętrzno-zakładowe jest niezbędnym 
warunkiem prawidłowej pracy przedsiębiorstw, 
że tylko w warunkach stworzonych przez to pla- 
nowanie zobowiązania produkcyjne mogą być 
właściwie podejmowane i mogą dawać pozytywne 
rezultaty. Znajomość bowiem planów produkcyj- 
nych przez oddziały przedsiębiorstwa i poszcze- 
gólnych robotników umożliwia podejmowanie zo- 
bowiązań dotyczących wyprodukowania ponad 
plan dodatkowych ilości, a codzienna rejestracja 
wykonania planów dziennych, do których włącza 
się również ilości objęte zobowiązaniami, zapew- 
nia ścisłą kontrolę nad przebiegiem zobowiązań 
i daje możność niezwłocznego usuwania ewen- 
tualnych trudności. 

Uzupełnieniem wprowadzonego w przedsiębior- 
stwach cementowych planowania wewnętrzno- 
zakładowego i jego dalszym niejako ciągiem jest 
system codziennych telefonicznych meldunków 
produkcyjnych, jakie składają cementownie do 
Centralnego Zarządu. System tych meldunków 
zwiększa operatywność Centralnego Zarządu 
i umożliwia mu szybką ingerencję w wypadku za- 
grożenia wykonania planu produkcji przez któreś 
z przedsiębiorstw. 

Wprowadzenie planowania wewnętrzno-zakła- 
dowego dało przedstawione wyżej efekty, w prze- 
kroju całego przemysłu cementowego, dzięki 
znacznym osiągnięciom niektórych przedsię- 
biorstw cementowych przy jego realizacji. Gdyby 
wszystkie cementownie podeszły z należytym 
zrozumieniem do tego zagadnienia i poświęciły 
mu więcej uwagi, wyniki byłyby z pewnością 
znacznie większe. 

Jak już wyżej wspomnieliśmy, jednym z przed- 
siębiorstw, przodujących w realizacji planowania 
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wewnętrzno-zakładowego jest cementownia „Сог- 
Ка“. Poniżej poddamy analizie efekty ekonomicz- 
ne, jakie cementownia ta osiągnęła na tym od- 
cinku jej pracy. 

Cementownia „Górka“ wprowadziła u siebie 
system planowania  _wewnętrzno-zakładowego 
z jednomiesięcznym opóźnieniem, to znaczy od 
l listopada 1951 r. W związku z tym analizę efek- 
tów ekonomicznych jakie ono dało przeprowadzi- 
my na podstawie wyników, osiągniętych przez ce- 
mentownię na poszczególnych odcinkach jej pra- 
cy w III kwartale 1951 r. oraz w październiku 
1951 r. (a więc w okresie, w którym przedsiębior- 
stwo to nie prowadziło jeszcze omawianego pla- 
nowania), z wynikami, osiągniętymi w listopa- 
dzie i grudniu 1951 r. oraz w I kwartale 1952 r. 
(to znaczy w okresie w którym ono funkcjonowa- 
io już w cementowni). 

Dla większej przejrzystości analizy podzielimy 
ją na szereg punktów, w których omówimy kolej- 
no poszczególne zagadnienia objęte analizą lub 
też grupy takich zagadnień. 


Produkcja 


Od chwili wprowadzenia planowania wewnętrz- 
no-zakładowego zaznaczyła się w cementowni 
„Górka“ wyraźna poprawa w wykonywaniu jej 
miesięcznych planów produkcji. Poprawę tę ilu- 
struje tabela 3. 


Tabela 3 
Miesiące 0jo wykonania planu !) 
Lipiec 103,5 
Sierpień 102,8 
Wrzesień 91,8 
JII kwartał 1951 r. 99,4 
Październik 100,7 
Listapad 102,6 
Grudzień 106,6 


IV kwartał 1951 r. 103,2 


Styczeń 
Luty 
Marzec 


107,6 
100,1 
119,7 


I kwartał 1952 r. 108,0 


1) Procent wykonania planu produkcji klinkru i cementu według 
wartości w cenach niezmiennych. 


Wykonanie planu produkcji przez cementownię 
„Górka“ we wrześniu 1951 r. tylko w 91,8% spo- 
wodowane było awariami. Natomiast nie ma uza- 
sadnienia spadek produkcji w lipcu, sierpniu 
i październiku 1951 r. 

Od listopada 1951 r. począwszy wzrost produk- 
cji posiada zdecydowany charakter. Wyłom w tej 
progresji w lutym 1952 r. jest pozorny — wyko- 
nanie planu produkcji w tym miesiącu tylko 
w 100,1% spowodowały wspomniane już wyżej 
katastrofalne opady Śnieżne. 

Wykonanie planu produkcji przez cementownię 
„Górka“ w lutym 1952 r. — mimo fatalnych wa- 
runków atmosferycznych — w 100,1 %, a przy tym 
wykonanie planu również w asortymencie (klin- 
kier — 100%, cement — 100,1%), jest znacznym 
sukcesem tego przedsiębiorstwa, 
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Należy podkreślić, że spośród 15 cementowni 
tylko 5 przedsiębiorstw (w tym cementownia 
„Górka*) wykonało w tym miesiącu plany pro- 
dukcji. 

Osiągnięcia omawianej cementowni od czasu 
wprowadzenia płanowania wewnętrzno-zakłado- 
wego są tym znamienniejsze, że plany produkcji 
na poszczególne miesiące IV kwartału 1951 r. 
i I kwartału 1952 r. były wyższe od planów pro- 
dukcji na te same miesiące w latach ubiegłych. 
Wystarczy stwierdzić, że plan produkcji na IV 
kwartał 1951 r. był o 21,2% większy od planu 
na IV kwartał 1950 r., a plan na I kwartał 1952 r. 
o 8,9% wyższy od planu produkcji na I kwartał 
1951 c (Rys) 


Cementownia „Górka“. Wykonanie planów produkcyjnych 


Rytmiczność wykonania planów produkcji 


Omówone wyżej wyniki produkcyjne łączą się 
ściśle a raczej są następstwem efektów, jakie ce- 
mentownia „Górka“ osiągnęła w walce o rytmicz- 
ność wykonywania planów produkcji przez po- 
szczególne oddziały zakładu. 

W poszczególnych miesiącach III kwartału 
1951 r. oraz w październiku 1951 r. zjawisko 
„szturmu na plan“ w III dekadzie miesiąca, zja- 
wisko nierówności w wykonywaniu planów pro- 
dukcji, było bardzo widoczne. Począwszy od listo- 
pada 1951 r., to znaczy już od pierwszego mie- 
siąca, w którym zaczęło funkcjonować w cemen- 
towni planowanie wewnętrzno-zakładowe, zjawi- 
sko to zostało prawie zupełnie zlikwidowane. Ten 
stan rzeczy przedstawia tabela 4. Podano w niej 
tylko listopad 1951 r. spośród miesięcy objętych 
planowaniem wewnętrzno-zakładowym, ponieważ 
rytmiczność w wykonywaniu planu produkcji wy- 
stępuje w tym miesiącu szczególnie dobitnie, kon- 
trastując jaskrawo z nierównomiernością w wy- 
konawstwie planów w miesiącach poprzednich. 
Nie mniej jednak plany produkcji w grudniu 
1951 r. oraz w poszczególnych miesiącach I kwar- 
tału 1952 r. były wykonywane przez cementownię 
„Górka“ również rytmicznie. Miesięcy tych nie po- 
dajemy w tabeli 4, ponieważ rytmiczność w wy- 
konawstwie planów w tych miesiącach została 
częściowo zniekształcona na skutek przedłużania 
pracy agregatów produkcyjnych i przesuwania 
planowych remontów tych agregatów na później- 
sze terminy. 


Oddziały niewykonujące planów produkcji 


Planowanie wewnętrzno-zakładowe dało rów- 
nież pozytywne rezultaty na odcinku wykonywa- 


nia planów produkcyjnych przez poszczególne od- 
działy cementowni objęte planowaniem 
Tabela 4 
Procent wykonania dekadowych i miesięcznych planów produkcji 
klinkru i cementu w roku 1951 


A Sier- Wrze- Paź- Listo- 
Sortyment Dekady | Lipiec pień sień | dziernik| pad 
I | 100,2 124,0 96,4 99,7 104,6 
| 
2 98 100,1 
AR JI 98, „9 98,8 97,3 h 
t h 
SS ш | 1145 | 94,2 | 968 | 1048 | 100,2 
Za | 
Кез, 104,2 104.0 97,3 100,7 101,6 
miesiąc 
o П 
I 86,7 83,4 102,6 97,0 110,6 
п 105,6 100,1 83,2 94,4 100,5 
Cement 
zh 
одда m | 212,3 | naa | 561 | 109,3 | 103,4 
Za 
) 102,1 | 100,0 78,4 | 1007 | 105,0 
miesiąc , | 
1 96,5 112 | 98,0 99,0 106,4 
Klinkier i cement п 100,4 99,2 94,1 96,4 100,2 
w cenach í 
niezmiennych ш 113,8 99,8 83,9 106,3 :101,2 
AT 103,6 | 102,8 91,8 | 100,7 | 102,6 
miesiąc 


Tabela 5 podaje ilość oddziałów cementowni, 
niewykonujących planów w poszczególnych mie- 
siącach III i ÎV kwartału 1951 r. oraz I kwartału 
1952 r. 

Jak z tabeli 5 wynika, w lipcu i sierpniu 1951 r. 
nie wykonał planu produkcji jeden oddział, nato- 
miast we wrześniu nie wykonały go wszystkie od- 
działy. Niewykonanie planów produkcji we wrze- 
śniu usprawiedliwione było awariami, o których 
już była mowa. Efektem pracy oddziałów w lipcu, 
sierpniu i wrześniu 1951 r. było niewykonanie 
planu produkcji na III kwartał 1951 r. przez trzy 
oddziały cementowni. 

W październiku 1951 r., w którym nie było 
obiektywnych przyczyn niewykonania planu, dwa 
oddziały planu produkcji nie wykonały. W listo- 
padzie, w pierwszym miesiącu funkcjonowania 
planowania wewnętrzno-zakładowego, tylko je- 
den oddział nie wykonał planu produkcji, przy 
czym jego niedobór wynosił zaledwie 0,4%. 
W grudniu 1951 r. już wszystkie oddziały wyko- 
nały nałożone na nie plany produkcji. Poprawa 
na omawianym odcinku, zaznaczająca się od listo- 
pada 1951 r. znalazła swój pełny wyraz w IV 
kwartale 1951 r., w którym wszystkie oddziały ce- 
mentowni wykonały swoje plany produkcji. 


Mabela s, 

р I IV l 

Mie- |vqr|vin| R | kw. | X |XI|XU| gy. | I үш, ку. 
21366 51 r. 51 r. 52 r. | 
Hość od- | | | 
działów k | (ga, "= ү ОКА! 
niewyk. b Р p А ыа РАЈ | 
planu | | | 


Podobnie przedstawiała się sprawa i w I kwar- 
tale 1952 r. W styczniu i marcu 1952 r. wszystkie 
oddziały wykonały plany produkcji, a niewykona- 
nie planu przez pięć oddziałów w lutym, uspra- 
wiedliwione warunkami atmosferycznymi, nie 
wpłynęło ujemnie na wykonanie planów na 
I kwartał 1952 r. 


Jakość produkcji 


Poprawa, jaka zaznaczyła się od czasu wpro- 
wadzenia planowania wewnętrzno-zakładowego 
w cementowni „Górka“ na szeregu odcinków pra- 
cy tego przesiębiorstwa, odbiła się również ko- 


Tabela 6 
Wytrzymałość w kg/cm2 
na zginanie na ściskanie Strata 
Kwartały kra przy | 
po 7-miu | po 28-miu | po 28-miu gaang 
dniach dniach dniach 
HI kw. 951 r. 41,9 61,4 304 | 0,91 
IV kw. 1951 r. 44,1 64,8 315 | 1,00 
1 
I kw. 1952г. 422 | 63,2 313 | 0,71 


rzystnie i na jakości produkowanego przez сетеп- 
townię cementu portlandzkiego. Poprawę na od- 
cinku jakości produkcji ilustruje tabela 6. 


Wydajność agregatów produkcyjnych 


Wydajność agregatów produkcyjnych za III 
i [V kwartał 1951 r. oraz I kwartał 1952 r. wzro- 
słą w stosunku do wydajności tych samych agre- 
gatów w III kwartale 1951 r. a więc przed wpro- 
wadzeniem planowania. (Tabela 7). 


Tabela 7 
Procent wykonania wydajności planowanej niektórych agregatów 


Nazwa ПІ kw IV kw І kw. 

agregatu 1951 r LODA r. 1952 r. 

Młyny węgla 96,5 106,8 114,6 

Piece 98,8 100,5 98,8 
| 101,8 101,0 | 


Pakowaczki 


105,9 


Wykonanie norm produkcyjnych 


Normy produkcyjne były w cementowni „Gór- 
Ка“ wykonywane przez robotników we wszystkich 
kwartałach objętych analizą i na wszystkich agre- 
gatach produkcyjnych (z wyjątkiem młynów ce- 
mentu, na których norm nie wykonano w lutym 
i marcu 1952 r.). Procent wykonania omawia- 
nych norm na niektórych agregatach (młyny su- 
rowca, piece klinkru) wzrósł jednak w IV kwar- 
tale 1951 r. i I kwartale 1952 r. w stosunku do 
III kwartału 1951 r. 

Tak na przykład normy produkcyjne na piecach 
obrotowych w III kwartale 1951 r. zostały wyko- 
nane przez robotników w 109,8%, w IV kwartale 
1951 r. — w 111,9% a w I kwartale 1952 r. 
w 109,8%, to znaczy w tym samym stosunku 
co w III kwartale 1951 r. mimo niekorzystnych 
warunków atmosferycznych I kwartału 1952 r. 


Średni zarobek robotnika 


W okresie objętym planowaniem wewnętrzno- 
zakładowym wzrósł również w stosunku do III 
kwartału 1951 r. średni zarobek (na 1 godzinę) 
robotników grupy przemysłowej, zatrudnionych 
w agregatach produkcyjnych. Zarobek ten wy- 
nosił: 

w III kwartale 1951 r. — 3,12 zł 
1951 r. — 83,49 ,, 
1952 r. — 3,25 ,, 


EEJ » 


„ I 3 
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Wzrost średniego zarobku był spowodowany 
z jednej strony wyższym wykonywaniem przez 
robotników ich norm produkcyjnych, z drugiej 
jednak strony do wzrostu tego przyczyniło się 
przesuwanie planowanych remontów agregatów 
na późniejsze terminy i połączona z tym koniecz- 
ność przeprowadzenia częstych remontów bieżą- 
cych, wykonywanych w wyżej płatnych godzinach 
nadliczbowych. 

W związku z ogólną poprawą gospodarki ce- 
mentowni, zaznaczającą się od czasu wprowadze- 
nia systemu planowania wewnętrzno-zakładowe- 
go, w szczególności zaś w związku ze wzrostem 
średniego zarobku robotników cementowni, pozo- 
staje również poprawa na odcinku wykonywania 
planu zatrudnienia przedsiębiorstwa oraz na od- 
cinku płynności jego kadr. 


Wykonanie planu zatrudnienia 


Należy zaznaczyć, że w okresie letnim (a więc 
w III kwartale każdego roku) istnieją zawsze 
większe trudności w pozyskaniu siły roboczej 
i wykonaniu planu zatrudnienia z powodu odpły- 
wu robotników do prac rolnych. Dlatego też po- 
prawę na omawianych odcinkach (przedstawioną 
w tabeli 8) w IV kwartale 1951 r. i I kwartale 
1952 r. należy traktować częściowo jako efekt 
wprowadzenia planowania wewnętrzno-zakłado- 
wego, a częściowo jako naturalne następstwo 
okresu jesienno-zimowego, w którym o siły robo- 
cze jest dużo łatwiej. 


Tabela 8 
Jłość robotni- | 
90 wyk. planu | ków zwolnio- 
zatrudnienia nych Ilość 
Kwartały = = robotników 
rebotn.| па rzyjętych 
EEY grupy | własne | ogółem ie 
р "| przem. |żądanie 
III kw. 1951 r. | 96,1 | 961 31 40 | 21 
IV kw. 1951 r, | 97,3 | 96,7 19 | 27 29 | 
EH EGW SONET жы — | 
I kw. 1952 r, 98,7 | 98,3 |2 24 | 


Postoje maszyn i agregatów 


Dzięki wprowadzeniu planowania wewnętrzno- 
zakładowego cementownia „Górka“ osiągnęła 
bardzo poważne efekty, polegające na zimniejsze- 
niu nieplanowanych postojów maszyn i agrega- 
tów. 


Tabela 9 
Ilość godzin nieplanowanych postojów maszyn i agregatów 
Rok 1951 1951 1952 
Kwartał Ill IV ! 
Postoje awaryjne 
i przeciwawaryjne 372 64 => 
Postoje organi- 
1316 920 


Postoje ogółem 


zacyjne 
1523 


Jak z powyższego zestawienia wynika, w IV 
kwartale 1951 r. zanotowano znaczną obniżkę go- 
dzin postojowych nieplanowanych, w stosunku do 
III kwartału 1951 r. W I kwartale 1952 r. nastą- 
piła dalsza obniżka nieplanowanych godzin posto- 
jawych, z wyjątkiem postojów organizacyjnych, 
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których było w I kwartale 1952 r. o 214 godzin 
więcej niż w IV kwartale 1951 r., a jednak było 
ich o 182 godziny mniej niż w kwartale III 1951 r. 


Zużycie materiałów 


Dzięki wprowadzeniu planowania wewnętrzno- 
zakładowego cermentownia „Górka* osiągnęła 
również pewne efekty w gospodarce materiałowej. 
Zużycie olejów i smarów zmniejszyło się w IV 
kwartale 1951 r. i w I kwartale 1952 r. w stosun- 
ku do III kwartału 1951 r. Zużycie tych materia- 
łów na 1 tonę cementu wynosiło: 


w III kwartale 1951 r. — 218 gramów 
„IV » 1951 г. — 176 7 
„Pal 5 1952 r. — 178 


Opisane powyżej efekty wprowadzenia plano- 
wania wewnętrzno-zakładowego osiągnęła сетеп- 
townia „Górka“ dzięki umiejętnej realizacji tego 
planowania, dzięki dużemu zainteresowaniu za- 
łogi cementowni systemem planowania wewnętrz- 
no-zakładowego oraz dzięki współzawodnictwu 
międzyzmianowemu, jakie wywiązało się w po- 
szczególnych oddziałach przedsiębiorstwa. 

Zwiększenie wydajności agregatów produkcyj- 
nych, obniżka zużycia materiałów oraz złagodze- 
nie zjawiska tak zwanej „szturmowszczyzny'' 
osiągnęły również cementownie: „Saturn“, „Go- 
leszów', i „Wiek“. 

Jeżeli większość cementowni nie osiągnęła efek- 
tów ekonomicznych po wprowadzeniu planowania 
wewnętrzno-zakładowego, bądź osiągnęły je 
w małym stopniu — stało się to na skutek zbyt 
słabego zainteresowania kierownictw przedsię- 
biorstw tym doniosłym problemem, niezrozumie- 
nia znaczenia jakie posiada doprowadzenie planu 
przedsiębiorstwa do jego najmniejszych ogniw 
produkcyjnych. 
` Ten stan rzeczy, powodujący w większości 
przedsiębiorstw cementowych poważne niedocią- 
gnięcia w realizacji pianowania wewnętrzno-za- 
kładowego, musi ulec radykalnej zmianie. Przed- 
siębiorstwa powinny zdać sobie najszybciej spra- 
wę z tego, że bez pełnej realizacji planowania 
wewnętrzno-zakładowego natrafiać będą na coraz 
większe trudności w walce o terminowe wykona- 
nie zwiększonych zadań, jakie nakłada na nie 
Plan Sześcioletni. 

Przeprowadzenie należytej akcji uświadamiają- 
cej wśród załóg przedsięborstw cementowych, 
obsadzenie stanowisk planistów wewnętrzno-za- 
kładowych odpowiednio kwalifikowanymi pracow- 
nikami, nie odrywanie ich do innych zajęć, termi- 
nowe i właściwe wypełnianie formularzy, termi- 
nowe wręczanie tych formularzy osobom upraw- 
nionym, a przede wszystkim stała opieka nad 
funkcjonowaniem planowania wewnętrzno-zakła- 
dowego ze strony aktywu technicznego, partyjne- 
go i związkowego przedsiębiorstw, da z pewnością 
pożądane rezultaty: niedociągnięcia na odcinku 
realizacji planowania wewnętrzno-zakładowego 
zostaną usunięte, planowanie wewnętrzno-zakła- 
dowe usprawni pracę przedsiębiorstw, ułatwi im 
wykonanie, a nawet przekraczanie ich zadań pla- 
nowanych, przyniesie im bardzo poważne efekty 
ekonomiczne. 


DLA NASZYCH SMAROWNIKÓW 


Zdzisław Łukowicz 
Cementownia „Groszowice” 


621.89:666.94.00.3 


O właściwą gospodarkę smarowniczą 


Jednym z bardzo ważnych zagadnień na obec- 
nym etapie walki o wykonanie Planu Sześciolet- 
niego jest zagadnienie racjonalnej i oszczędnej 
gospodarki olejamı i smarami technicznymi 
w przemyśle. Wiąże się to ściśle ze sprawą nale- 
żytej konserwacji maszyn i urządzeń produkcyj- 
nych, gdyż umożliwia przedłużenie okresu pracy 
maszyn oraz pełne wykorzystanie ich zdolności 
produkcyjnej. 

Nie trzeba udowadniać jaki wpływ wywiera 
więc odpowiednia gospodarka smarami i olejami 
na wykonanie zadań związanych bezpośrednio 
z naszym planem branżowym oraz na obniżenie 
kosztów własnych wyprodukowanego materiału. 

O wadze tego zagadnienia świadczy uchwała 
Komitetu Ekonomicznego Rady Ministrów z dnia 
| czerwca 1948 roku w sprawie wprowadzenia 
oszczędności w gospodarowaniu olejami i smara- 
mi technicznymi oraz uchwała Prezydium Rządu 
z dnia 6 września 1950 roku w sprawie oszczęd- 
ności paliw i smarów w gospodarce samochodo- 
wej i rolnej. Świadczy o tym również fakt zorga- 
nizowania przez CUSZ w maju br. Państwowego 
Wyższego Kursu Gospodarki Paliwowo-Smarow- 
niczej, na którym przeszkolono około 130 pracow- 
ników komórek paliwowo-sinarowniczych central- 
OR zarządów i większych zakładów przemysło- 
wych. 

Ponieważ gospodarka produktami paliwowo- 
smarowniczymi związana jest ściśle z konserwa- 
cją urządzeń produkcyjnych — ma ona szczegól- 
ne znaczenie w przemyśle cementowym, gdzie ma- 
szyny pracują w trudnych warunkach i narażone 
są na działanie takich czynników, jak wilgoć, pył, 
wysokie temperatury, itp. 

Właściwa gospodarka produktami smarowni- 
czymi w przemyśle cementowym jest dopiero 
w stadium organizowania. Brak wyszkolonego 
personelu inżynieryjno-technicznego, przygoto- 
wanego odpowiednio do tego zadania uniemożli- 
wiał podjęcie na szerszą skalę walki o właściwe 
i racjonalne stosowanie produktów smarowniczych 
w naszym przemyśle, walki z ich marnotraw- 
stwem. 

Artykuł niniejszy ma za zadanie dać jedynie 
rzut oka na dotychczasową gospodarkę smarow- 
niczą w cementownictwie oraz wskazać drogi wio- 
dące do właściwej organizacji tejże gospodarki. 

W dotychczasowym gospodarowaniu olejami 
i smarami technicznymi popełniamy szereg zasad- 
niczych błędów. Błędy te polegają przede wszyst- 
kim na: 

1. Smarowaniu maszyn niewłaściwymi produk- 

tami smarowniczymi. 

2. Niewłaściwym smarowaniem maszyn. 

3. Niewykorzystaniu bądź też wykorzystaniu 

w sposób niewłaściwy tak zwanych odpad- 
ków olejowych (ścieków). 


Przez odpadki olejowe należy rozumieć te ilości 
oleju, które wyciekają z mechanizmu smarowane- 
go wskutek nieszczelności lub rozprysków oraz 
olej, który w czasie pracy został zanieczyszczony 
mechanicznie lub zmienił swe właściwości fizyko- 
chemiczne do tego stopnia, że nie nadaje się w tym 
stanie do dalszego, zgodnego z pierwotnym prze- 
znaczeniem, użytkowania. 

W przemyśle cementowym często jeszcze do 
smarowania maszyn używa się niewłaściwych 
produktów smarowniczych. Niejednokrotnie do 
imiejsc, w których bez zastrzeżeń mógłby praco- 
wać smar gorszego gatunku, używa się produktu 
wysokiej jakości — a więc droższego. 

Wśród ogromnej części pracowników zatrudnio- 
nych przy smarowaniu maszyn cementowych 
istnieje jeszcze fałszywy pogląd, że oleje gęściej- 
sze są zawsze lepsze od olejów rzadszych. Jest to 
rozumowanie błędne, albowiem o wartości i przy- 
datności produktu sinarowniczego nie decyduje 
jego gęstość, lecz jego fizyko-chemiczne dostoso- 
wanie do warunków pracy. Ten sam produkt speł- 
niając w jednym wypadku bardzo dobrze swoje 
zadanie, w drugim — nie da oczekiwanych rezul- 
tatów. 

Jeżeli na przykład do smarowania łożyska, pra- 
cującego w wysokiej temperaturze użyjemy oleju 
o zbyt niskiej temperaturze zapłonu, wówczas 
w czasie pracy może nastąpić samozapłon oleju, 
co spowoduje w konsekwencji zwiększenie tarcia 
czopa o panewki, nagrzewanie się łożyska i przed- 
wczesnie zużywanie się elementu smarowanego. 
Ten sam produkt natomiast spełni całkowicie 
swoje zadanie, pracując w warunkach odpowia- 
dających jego własnościom fizyko-chemicznym. 

Widzimy więc, że dobór odpowiedniego produk- 
tu do smarowania maszyn jest sprawą bardzo 
ważną. Dlatego chcąc dobrze zorganizować go- 
spodarkę smarowniczą w zakładzie musimy prze- 
de wszystkim zacząć od doboru odpowiedniego 
produktu smarowniczego dla każdego agregatu. 

Przy doborze właściwego smaru kierujemy się 
takimi czynnikami, jak ilość obrotów elementu 
smarowanego, nacisk jednostkowy, temperatura 
powierzchni roboczej i inne. 

Dobór odpowiedniego produktu do smarowania 
maszyn ułatwiają nam „Tabele zastosowania pro- 
duktów naftowych“ Centrali Produktów Nafto- 
wych, uwzględniające niektóre własności fizyczne 
i chemiczne olejów i smarów oraz określające 
w jakich warunkach pracy dany produkt może być 
stosowany. 

Drugim ważnym błędem popełnianym w do- 
tychczasowej gospodarce simarowniczej jest nie- 
właściwe smarowanie maszyn i urządzeń. Niejed- 
nokrotnie do smarowania używa się większych 
ilości produktu smarowniczego, aniżeli wymaga 
konstrukcja danej maszyny. W konsekwencji po- 
woduje to wyciekanie smaru z miejsc smarowa- 
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nych a co za tym idzie jego niszczenie. Pamiętać 
należy, że nadmierne smarowanie nie tylko nie 
wpływa dodatnio na pracę maszyny, ale nawet 
działa szkodliwie. 

Aby uniknąć nadmiernego smarowania a ma- 
szynie zapewnić niezbędną iłość produktu sma- 
rowniczego, należy w każdym zakładzie opraco- 
wać normy zużycia olejów i smarów, określić 
ilość i jakość produktów smarowniczych dła każ- 
dej maszyny, ustalić okresy smarowania, dopeł- 
niania zbiorników olejowych, badania i wymiany 
oleju oraz czyszczenia mechanizmów smarowania. 

Oszczędna gospodarka smarownicza nie może 
ograniczać się jedynie do odpowiedniego dobrania 
produktów smarowniczych, przestrzegania norm 
zużycia itd., bowiem do jej zadań należy również 
wykorzystywanie odpadków olejowych, które mo- 
gą ulec zmarnowaniu, lub też wykorzystaniu 
w sposób nieekonomiczny jeżeli nie podda się ich 
odpowiednim zabiegom. 

Smary stałe raz wprowadzone do miejsc smaro- 
wania mechanizmu są przeważnie wykorzysty- 
wane przezeń do końca, resztki zaś tych smarów, 
usuwane z łożysk przy uzupełnianiu, nie nadają 
się już do ponownego użycia. Natomiast oleje 
płynne przepracowane mogą i powinny być do- 
prowadzone do stanu umożliwiającego ponowne 
ich użycie do smarowania maszyn. 

Przy stosowaniu oleju w maszynach i urządze- 
niach powstają wycieki. Wyciekom należy zapo- 
biec przy pomocy uszczelnienia punktów smaro- 
wania oraz wyeliminowania nadmiernego dawko- 
wania olejów. Jeżeli nie można zapobiec wycie- 
kom, należy wszędzie tam, gdzie obserwuje się 
wyciekanie oleju z miejsc smarowania, bez wzglę- 
du na rodzaj mechanizmu smarowanego, zorga- 
nizować właściwą obsługę zbierania ścieków. Pod 
łożyskami transmisyjnymi, łożyskami części ze- 
wnętrznych maszyn parowych i silników należy 
w miejscach wyciekania oleju ustawić odpowied- 
nie urządzenia do zbierania ścieków. Urządzenia 
te należy dostosować do warunków pracy ma- 
szyn, przy czym powinny one zapewnić zbieranie 
całej ilości Ściekających olejów. 

Służba smarownicza powinna przeprowadzać 
okresowo kontrolę wszystkich maszyn i urządzeń 
w celu stwierdzenia, czy urządzenia zainstalowa- 
ne do zbierania ścieków spełniają swoje zadania, 
a więc czy zapewniają zbieranie całej ilości wy- 
ciekającego oleju. 

W prawidłowo zorganizowanej gospodarce 
smarowniczej zbiórka olejów używanych nie może 
być przeprowadzona dorywczo i przypadkowo, ale 
musi być ujęta w ramy gospodarki planowej i opie- 
rać się na planach i danych liczbowych ogólnego 
zużycia oleju oraz ewidencji smarowanych urzą- 
dzeń maszynowych. 

Wyniki zbiórki muszą być stale kontrolowane 
w oparciu o dane zużycia oraz o ścisłe normy 
zwrotu olejów przepracowanych. 

Dociekania teoretyczne i doświadczenia labora- 
toryjne wykazały, że na właściwe smarowanie 
urządzeń używa się około 0,5% oleju wprowa- 
dzonego do mechanizmu smarowania a na roz- 
prysk, wyparowanie i inne nie dające się określić 
straty — około 20%. Wynika z tego, że około 80% 
oleju powinno być uchwycone z powrotem celem 
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dalszego wykorzystania. Są to jednak wyniki la- 
boratoryjne w warunkach idealnych, trudnych do 
urzeczywistnienia w praktyce. 

W zamieszczonej tabeli podane są przybliżone 
liczby określające procentową ilość ścieków, które 
w normalnych warunkach można zebrać z łożysk 
lub miejsc smarowania różnego rodzaju mecha- 
nizmów. 

Liczby podane w tabeli są oczywiście przybli- 
żone, albowiem ilości ścieków dające się zebrać 
zależne są od tak wielu czynników , że liczbowe 
ich ujęcie jest bardzo trudne. 

Przepisy radzieckie podają następujący mini- 
malny procent ścieków, które należy ponownie wy- 
korzystać do smarowania: 

oleje samochodowe — 25% 
oleje przemysłowe — 30% 

Do olejów przemysłowych zaliczamy wszelkie 
rodzaje olejów smarowych jak na przykład ma- 
szynowe, sprężarkowe, cylindrowe. 


o% Ścieków 

Nazwa mechanizmu dających się 

uchwycić 
Łożyska pędni 55 75 

Łożyska zewnętrzne maszyn parowych, korn- 

presorów, silników itp. 40 60 
Samochody 25 40 
Cylindry maszyn parowych 25 35 
Cylindry silników Diesla 15 — 20 
Cylindry sprężarek 10 20 


Zebrane Ścieki olejowe należy gromadzić 
w przystosowanych do tego celu naczyniach, któ- 
re powinny być ustawione we wszystkich komór- 
kach ruchowych. Naczynia te muszą być zaopa- 
trzone w odpowiednio gęste sita oraz zabezpie- 
czone przed przedostawaniem się zanieczyszczeń 
do zbieranych olejów. Do zbiórki olejów używa- 
nych najlepiej nadają się zbiorniczki o stożkowa- 
tych dnach, zaopatrzonych w specjalne kurki 
umożliwające odpływ wody i zanieczyszczeń znaj- 
dujących się w zebranym oleju. 

Oddzielone od zanieczyszczeń mechanicznych 
i wody Ścieki olejowe należy zlać do beczek i prze- 
chowywać w magazynie do czasu oddania ich do 
regeneracji. 

W celu uniknięcia jakichkolwiek pomyłek nale- 
ży oleje używane (przepracowane) magazynować 
oddzielnie od olejów świeżych, a najlepiej w od- 
dzielnych pomieszczeniach i specjalnie oznaczo- 
nych naczyniach. 

Niedopuszczalne jest pozostawianie beczek za- 
wierających oleje używane w stanie niezamknię- 
tym, przy czym to samo dotyczy zbiorników, 
zbiorniczków, wiader i innych naczyń pomocni- 
czych używanych do zbiórki olejów przepracowa- 
nych. Poza tym nie należy przechowywać na wol- 
nym powietrzu beczek lub innych naczyć zawie- 
rających oleje używane ze względu na szkodliwe 
oddziaływanie warunków atmosferycznych. 

Zebranych olejów przepracowanych nie należy 
w tym stanie używać do dalszego simarowania, 
gdyż nie odpowiadają one wymaganiom stawia- 
nym świeżym olejom. 

Jeżeli olej przepracowany użyjemy do smaro- 
wania tych mechanizmów, do których był przezna- 
czony pierwotnie (w stanie świeżym), to nie speł- 
ni on swego zadania, ponieważ jego własności 


fizyko-chemiczne podczas pracy zmieniły się tak 
dalece, że nie odpowiadają warunkom, w których 
ma pracować. Jeżeli natomiast użyjemy go do 
smarowania mechanizmów, do których normalnie 
używany jest olej gorszego gatunku — będzie to 
nieekonomiczne, albowiem olej ten po poddaniu 
odpowiednim zabiegom nabierze cech oleju świe- 
żego, co umożliwi właściwe jego wykorzystanie 
zgodnie z pierwotnym przeznaczeniem. 


Oleju przepracowanego nie należy również mie- 
szać z olejem świeżym celem dalszego użycia go 
do smarowania, albowiem zmiany fizyko-chemicz- 
ne jakie w nim zaszły spowodują powstanie takich 
samych zmian w oleju świeżym, a więc uniemoż- 
liwią właściwe wykorzystanie go do przeznaczo- 


nych celów. Я 


Aby olej przepracowany mógł być wykorzystany 
w sposób ekonomiczny do właściwych celów na- 
leży poddać go procesom mechanicznego oczy- 
szczenia lub regeneracji. Przez mechaniczne oczy- 
szczanie rozumiemy usuwanie z olejów przepra- 
cowanych zanieczyszczeń mechanicznych, które 
w czasie pracy przedostały się do oleju z zewnątrz 
jak na przykład woda, pyły, cząstki metali, węgla, 
cementu itp. Regeneracja natomiast polega na 
chemicznym oczyszczeniu oleju, w którym pod 
wpływem czynników zewnętrznych wytworzyły 


Z PRASY ZAGRANICZNEJ 
Produkcja i zastosowanie 


Produkcja. Wapno konserwowane jest to 
wapno palone niegaszone zmielone razem z hy- 
drofobowym (nieznoszącym wody) dodatkiem. 
W czasie wspólnego przemiału każda cząstecz- 
ka zmielonego wapna obłeczona zostaje tłustą 
warstwą (błonką), która je chroni od działania 
wilgoci powietrza oraz innych wpływów atmo- 
sferycznych. W ten sposób błonka zabezpiecza 
aktywność wapna na określony okres czasu 

Jako dodatek hydrofobowy stosuje się produk- 
ty uboczne przemysłu naftowego w postaci my- 
іеі naftenowych (GOST 3853-47 oraz 3854-47). 
Ilość tego dodatku waha się w granicach 0,5— 
—1,0% wagi wapna i należy ją określać każdo- 
razowo w zależności od fizycznych i chemicznych 
właściwości wapna w bryłach oraz od stopnia je- 
go przemiału. Im drobniejszy przemiał, tym więk- 
sza suma powierzchni cząsteczek zmielonego 
wapna (tzw. powierzchnia właściwa), tym wię- 
cej więc potrzeba dodatku hydrofobowego. 

Zrozumiałą rzeczą jest, że konserwowanie 
wapna na dłuższy okres czasu wymagać będzie 
dodatkowej ilości wymienionych dodatków. 

W radzieckiej Mołdawii produkowane jest wap- 
no odpowiadające normie GOST 1174/51. Drob- 
ność przemiału wynosi 20—25% pozostałości na 
sicie 4900 oczekjem?. Przemiał konserwowanego 
wapna w Kiszyniowie odbywa się w dwukomo- 
rowym młynie kulowym o wydajności do 8 ton, 
ze wstępnym łamaniem na łamaczu szczękowym 
„C-128*. Dozowanie hydrofobowego dodatku od- 
bywa się dwoma sposobami: 


się produkty starzenia w postaci mydeł, kwasów, 
substancji o charakterze żywic, asfaltów itp. 

Zadaniem oczyszczenia i regeneracji jest przy- 
wrócenie olejom zanieczyszczonym i przepraco- 
wanym ich własności pierwotnych, czyli cech 
świeżego oleju. 

Po przeprowadzeniu tych zabiegów olej prze- 
pracowany nabiera cech właściwych świeżym 
olejom i staje się pełnowartościowym produktem 
smarowniczym nadającym się do smarowania tych 
mechanizmów, do których był pierwotnie przezna- 
czony. 

Przemysł cementowy zużywa tak duże ilości 
olejów i smarów, że organizacia zbiórki, oczy- 
szczania, regeneracji i właściwego wykorzystania 
przepracowanych olejów staje się u nas zagad- 
nieniem bardzo ważnym. 

Jeżeli personel techniczny naszych cementowni 
przeanalizuje w swoich zakładach gospodarkę 
smarowniczą i skieruje ją na właściwe tory — 
zaoszczędzimy wiele tych cennych, często impor- 
towanych, materiałów smarowniczych. Jednocze- 
śnie maszynom i urządzeniom produkcyjnym za- 
pewnimy należytą konserwację, co umożliwi peł- 
ne wykorzystanie ich zdolności produkcyjnych, 
przedłuży okres ich pracy, a tym samym przy- 
czyni się do przedterminowego wykonania Planu 
Sześcioletniego. | 


666.915.1 
шарпа konserwowanego 


1. Załadunku wapna do młyna dokonuje się 
przy pomocy dozatora talerzowego a mydło naf- 
tenowe wypływa ze zbiornika i zwilża spadające 
z dozatora kawałki wapna. 

2. Załadunek wapna do młyna jest taki sam 
jak w wypadku pierwszym. Podawanie mydła 
naftenowego odbywa się bezpośrednio do pierw- 
szej komory młyna kulowego. Mydło, ogrzane do 
temperatury 40—50°C, przy pomocy pompki pa- 
liwowej zostaje wtłoczone do rury znajdującej 
się w czopie młyna. Przechodząc przez dławik 
znajdujący się na końcu rury, mydło naftenowe 
ulega rozpyleniu mieszając się jednocześnie 
z mielonym w pierwszej komorze materiałem. Re- 
gulowanie ilości mydła, podawanego w ten spo- 
sób do młyna, przeprowadza się przy pomocy za- 
woru umocowanego na rurze. 

Obydwa sposoby dozowania mają swoje do- 
datnie i ujemne strony. Pierwszy z nich jest 
wprawdzie prostszy w wykonaniu lecz cechuje go 
większe zużycie mydła naftenowego, powodowa- 
ne nadmiernym zwilżaniem wapna. Poza tym 
omawiany sposób daje mniej trwałe pokrywanie 
cząsteczek марпа dodatkiem hydrofobowym. 

Przechowywanie. Zmielone konserwo- 
wane wapno może być przechowywane przez 
dłuższy okres czasu (do 3 miesięcy) nie tracąc 
swojej aktywności. Nie posiadamy jeszcze wy- 
czerpujących danych do stwierdzenia czy po upły- 
wie trzech miesięcy stopień zakonserwowania 
zmniejsza się. Zagadnienie to wymaga jeszcze 
dalszych badań. 
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Żeby zabezpieczyć aktywność wapna w okre- 
sie gwarancyjnym, nie potrzeba go przechowywać 
w naczyniach hermetycznych, jak tego wymaga 
zwykłe wapno mielone. Tłusta błonka każdej czą- 
steczki chroni właściwe wapno od wilgoci, dzięki 
czemu można je przechowywać na budowie w ja- 
kimkolwiek zasieku lub szopie. W tym wypadku 
należy wapno chronić jedynie od rozdmuchiwa- 
nia przez wiatr. 

Wapno konserwowane przewozić można w wa- 
gonach-węglarkach albo samochodami ciężaro- 
wymi, jednak z tym zastrzeżeniem, że przy wszy- 
stkich tych środkach lokomocji należy je zabez- 
pieczyć przed rozdmuchiwaniem. Stosowanie 
opakowania przy transporcie wapna konserwo- 
wanego jest niepotrzebne. 


Zastosowanie. Chcąc wapnu konserwo- 
мапети przywrócić aktywność, należy pozbawić 
je czynników konserwujących, to jest usunąć iłu- 
stą błonkę ochronną. Praktycznie dzieje się to 
w ten sposób, że w czasie mieszania konserwo- 
wanego wapna i piasku razem z wodą w beto- 
niarce lub innym mieszadle, cząsteczki piasku 
działając jako materiał ścierny ścierają tłustą 
błonkę z wapna. Z tą chwilą przekształca się ono 
w wapno aktywne i działa zgodnie ze swoim prze- 
znaczeniem. 


Należy jednak zwrócić specjalną uwagę na ja- 
kość piasku używanego do zapraw z wapnem kon- 
ѕегмомапут. Wydaje się bowiem, że jakość pia- 
sków ma decydujący wpływ na ostateczną wy- 
trzymałość zapraw przygotowanych z tego ro- 
dzaju wapna. Zastosowanie nieodpowiednich, 
drobnych i pyłowych piasków albo piasków o du- 
żej zawartości mułu i składników gliniastych nie 
daje pewności dokładnego „zdekonserwowania* 
wapna. 


Na ostateczną wytrzymałość wyprawy ma 
również wpływ wilgotność powierzchni, na któ- 
rą nakłada się zaprawę. Znany jest wypadek tyn- 
kowania zaprawą z wapna konserwowanego ścia- 
ny z „surowej“ cegły (surówki). Cegła ta nie- 
mal natychmiast wyciągnęła całą wilgoć z za- 
prawy a wysuszony tynk nie posiadał już prze- 
widzianej wytrzymałości. 

Otrzymana w betoniarce lub mieszadle zapra- 
wa posiada wystarczająco wysoką temperaturę, 
która jednak z czasem wzrasta jeszcze do maksi- 
mum. Na przykład: przygotowano w betoniarce 
zaprawę tynkarską o składzie 1:3 z dwumiesięcz- 
nego wapna konserwowanego. Wilgotność za- 
prawy wynosiła 40—50%. Zawartość betoniarki 
wysypano do auta-wywrotki i stwierdzono, że 
w ciągu 40—45 minut trwania transportu do miej- 
sca przeznaczenia temperatura roztworu wzrosła 
do 80°С, znaczna część wody wyparowała i roz- 
twór posiadał już tylko 20—25% wilgotności. Dla 
otrzymania gęstości wymaganej przy robotach 
tynkowych należało dodać wody: 

Słynny murarz Mołdawii, Szmakow, który prze- 
prowadzał tynkowanie zaprawą z wapna konser- 
wowarego, wypowiedział się o піт w ten spo- 
sób: 

„Przez zastosowanie wapna konserwowanego 
proces tynkowania zostaje znacznie przyspieszo- 
ny, gdyż można za jednym razem osiągnąć gru- 
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bość tynku 6—7 cm a po upływie 15—20 minut 
można przeprowadzić jego zacieranie', 

Jednoczesna obserwacja dwóch powierzchni, 
wykonanych z zapraw sporządzonych z wapna 
konserwowanego i wapna zwykłego, wykazała, 
że powierzchnia pierwsza wyschła w ciągu 3 
dni, natomiast powierzchnia druga — dopiero po 
12 dniach. 

Widzimy więc, że wapno konserwowane daje 
możliwości przyspieszenia robót, co ma szczegól- 
ne znaczenie w okresie zimowym, kiedy wyko- 
rzystanie potencjalnych, cieplnych możliwości 
wapna Smirnowa oddaje budowniczym nieoce- 
nione usługi. 

Istnieje jeszcze jedna możliwość zastosowania 
wapna konserwowanego. Jak wiadomo, hutnictwo 
zużywa corocznie, w ciągu 5—6 miesięcy, wiel- 
kie ilości wapna, jako środka przeciwdziałającego 
zamarzaniu rud w wagonach kolejowych. 

Zakłady wapiennicze dostarczające wapno do 
tego celu, nawet pracując bardzo intensywnie, 
nie są w stanie zaspokoić żądań hutnictwa 
w okresie zimowym. Natomiast przez pozostałe 
7—6 miesięcy zakłady te pracują z małym obcią- 
2епіет. 

Zastosowanie wapna konserwowanego do tego 
celu pozwoli: z jednej strony całkowicie zaspo- 
koić dostawy tego rodzaju środka profilaktyczne- 
go dla przemysłu hutniczego, z drugiej zaś stro- 
ny wyrówna w ciągu całego roku stopień obcią- 
żenia wielu zakładów wapienniczych, a tym sa- 
mym wpłynie na obniżenie kosztów własnych 
produkcji. 

Zachodzi jeszcze pytanie w jaki sposób wapno 
konserwowane staje się aktywne w wagonie 
z rudą żelazną? 

Proces przekształcania wapna 
sobie w następujący sposób: 

Ruda żelazna przesypana sproszkowanym wa- 
рпет konserwowanym w czasie ruchu wagonu 
ulega drobnym wstrząsem i w ten sposób działa 
na cząsteczki wapna jako materiał ścierny. Zwięk- 
szona powierzchnia mielonego wapna kon- 
serwowanego (w przeciwieństwie do stosowane- 
go w budownictwa wapna w bryłach) i szorstka 
powierzchnia rudy — oto czynniki wskazujące 
na możliwość zastosowania wapna konserwowa- 
nego do tego celu. 

Należy jeszcze zastanowić się jak przedstawia 
się sprawa stosowania wapna konserwowanego 
od strony kosztów? 

Jego koszt własny nie wszędzie będzie jedna- 
kowy. Wszędzie jednak składa się on z ceny wap- 
na w bryłach plus cena przemiału oraz cena sto- 
sunkowo .niedrogiego dodatku hydrofobowego. 
Uwzględniając więc ogromne korzyści płynące 
z zastosowania wapna konserwowanego w bu- 
downictwie, można przyjąć, że jest ono całkowi- 
cie ekonomicznym materiałem wiążącym. 

Konserwowanie mielonego wapna palonega 
stanowi dalszy krok naprzód na drodze zastoso- 
wania znakomitego wynalazku laureata Nagrody 
Stalinowskiej — I. W. Smirnowa. 


wyobrażamy 


, „„Promyszlennost* Stroitielnych Matieriałow“ nr 53 
(266). 


Tłumaczył — inż. A. S. 


Drugi Kongres Inżynierów i Techników Polskich 


W dniach 28 i 29 września br. odbędzie się w Warszawie II Kongres 
Inżynierów i Techników Polskich. Jednym z celów Kongresu jest włączenie 
polskiej inteligencji technicznej do narodowego frontu walki o postęp tech- 
niczny, pokój i socjalizm, o zmobilizowanie dziesiątków tysięcy techników 
do walki o wypełnienie wielkich zadań Planu Sześcioletniego. 


Uczestnikami Kongresu będą delegaci czołowych zakładów pracy, 
przedstawiciele stowarzyszeń zawodowych techników polskich i oddzia- 
łów NOT. 


Organizatorami Kongresu są: Naczelna Organizacja Techniczna i Ra- 
da Związków Zawodowych. Na terenie poszczególnych województw utwo- 
rzono Wojewódzkie Komisje Kongresowe, które współpracują z Głównym 
Komitetem Organizacyjnym Kongresu. 

Do najważniejszych zadań tych komisji należy przygotowanie i czu- 
wanie nad akcją wyboru delegatów, zmobilizowanie do prac kongresowych 
aktywu oddziałów NOT i stowarzyszeń technicznych oraz zorganizowa- 
nie i przeprowadzenie akcji pokongresowej. 


Prace Naczelnej Organizacji Technicznej i stowarzyszeń technicznych 
związane z Kongresem podzielić można na trzy fazy: pierwsza z nich 
obejmuje przeprowadzenie wyborów delegatów i przygotowanie materiału 
referatowo-dyskusyjnego, druga — to same obrady Kongresu, trzecia zaś 
obejmuje tak zwaną akcję pokongresową, której głównym zadaniem jest 
przeniesienie w teren tematyki i uchwał Kongresu. 


Na delegatów wybieranych przez inżynierów i techników w zakładach 
pracy typowani są w pierwszym rzędzie inżynierowie i technicy szczegól- 
nie zasłużeni, odznaczeni orderem „Sztandaru Pracy“, laureaci nagród 
państwowych, wynalazcy i racjonalizatorzy, przodownicy pracy, aktywiści 
stowarzyszeń itp. 

Główną tematyką samych obrad kongresowych będzie wałka o postęp 
techniczny oraz podkreślenie znaczenia i pomocy Związku Radzieckiego 
w rozwoju techniki i nauki technicznej w Polsce. Program obrad Kongresu 
przewiduje referat min. Szyra na temat: „Najbliższe zadania polskiej inteli- 


gencji technicznej”, oraz referat wicepremiera Jędrychowskiego. 


W czasie trwania Kongresu będzie zorganizowana wystawa książek 
i czasopism technicznych (PWT i NOT), zobrazowane zostaną przebieg 
i wyniki akcji w zakresie ochrony pracy oraz wystawa Centralnego Insty- 
tutu Dokumentacji Naukowo-Technicznej. 


Akcja pokongresowa polegać będzie na przeprowadzeniu we wszyst- 
kich zakładach pracy zebrań inżynierów i techników poświęconych przedy- 
skutowaniu tematyki i uchwał Kongresu oraz podejmowaniu przez inży- 
nierów oraz brygady inżyniersko-robotnicze nowych zobowiązań produk- 
cyjnych w dziedzinie realizacji postępu technicznego. 

Dla umożliwienia należytego przebiegu akcji pokongresowej zostamie 
wydane, bezpośrednio po zakończeniu obrad Kongresu, sprawozdanie, za- 
wierające peine teksty wygłoszonych referatów, uchwał, rezolucji oraz stre- 
szczenie przebiegu dyskusji. 

Należy spodziewać się, że Kongres stanie się nowym etapem na drodze 
dalszego wspaniałego rozwoju polskiej techniki i połskiego przemysłu, dla 
którego dopiero Polska Ludowa i pomoc Związku Radzieckiego stworzyły 


należyte warunki. 
Mgr А. L. 


Cena zeszytu 4'50 


Państwowe Wydawnictwa Techniczne. 


NOWE KSIĄŻKI 


BUDOWNICTWO 


SYNGAJEWSKI D. I. inż.: Monolityczne konstrukcje żel- 
betowe w budownictwie przyśpieszonym. Tłum. z ros. 
mgr inż. M, Szymański. Format A5, s. 105, nysa UE 
tabl. 17, nakład 3000, zł 13.- 

Praca zawiera wyniki badań z dziedziny monolitycz- 
nych konstrukcji -żelbetowych w budownictwie przy- 
spieszonym podając przykłady i dane z praktyki. 
Praca przeznaczona jest dla projektantów i inżynie- 
rów wykonawców. 

CHEMIA 

KUSTER F.: Logarytmiczne tablice analityczne. Tłum. 
z ros. mgr inż. Z. Jarnuszkiewicz, mgr inż. W. 
Riedl. Format А5, s. 254, tabl. 31, nakład 10000, 
zł 34— (w oprawie). 

Praca przeznaczona jest do użytku chemików, me- 
dyków i fizyków. 
PRZEMYSŁ ELEKFROTECHNICZNY 


Przesył i rozdział energii elektrycznej. Tom IV. Linie 

i sieci elektryczne. Tłum. z ang. mgr inż. Z. Sko- 
czyński. Format A4, s. 212, rys. 101, tabl. 30, nakład 
3000, zł 53.— 
Książka niniejsza jest ostatnim tomem dzieła i obej- 
muje rozdziały, w których są omówione ogólne wła- 
sności układów elektroenergetycznych, metody obli- 
czania stałych linii kablowych i napowietrznych oraz 
zasady projektowania. Omówiono również w niej 
warunki pracy układów rozdzielczvch, przede wszyst- 
kim zaś niskonapięciowych i wysokonapięciowych 
sieci zamkniętych. Książka przeznaczona jest dla in- 
żynierów i magistrów inżynierii oraz dla studiujących 
na kursie magisterskini politechnik. 


METALOZNAWSTWO 


SZUPP B. mgr inż.: Kurs spawania acetylenowego w py- 

taniach i odpowiedziach. Format B6, s. 105, rys. 35, 
nakład 8000, zł 6.— 
Praca zawiera zbiór pytań i odpowiedzi z zakresu 
podstawowych wiadomości o spawaniu gazowym. 
Jest ona przeznaczona dla uczestników kursów spa- 
wania gazowego, uczniów szkół technicznych, techn.- 
ków i spawaczy. 

Poradnik techniczny — „Mechanik“ (dzieło zbiorowe pod 
naczelną redakcją inż. A. T. Troskolańskiego). Tom 
IV. Część 3. Zeszyt 3. Warszawa 1952. 

Ustroje stalowe dźwignic. Obliczenia mechanizmów 
dźwignic. Format B6. s. 80, rys. 49, nakład 8000, 
zł 9.— 

Wydawnictwo stanowi kontynuację trzeciego wyda- 
dania dzieła zbiorowego pt. Poradnik techniczny 
„Mechanik“. Przeznaczony jest dla inżynierów i teci- 
ników mechaników pracujących na połu naukowym 
i w dziedzinie wytwórczości oraz dla studentów wy- 
działów mechanicznych wyższych szkół technicznych. 


PRZETWÓRSTWO PALIW NATURALNYCH 


WILK Z. prof. inż. Gaz ziemny. Format B5, s. 655, rys. 
483, tabl. 91, nakład 2000, zł 105.— 
Książka zawiera w części teoretycznej zbiór praw 
fizycznych dla gazów doskonałych i odchyleń od tych 
praw dla gazów rzeczywistych z uwzględnieniem nai- 
nowszych badań metanu, jak również badań gazów 
ziemnych. Ponadto praca zawiera omówienie poszcze- 
gólnych tematów z technologii gazu, jak rurociągi, 
gazoliniarnie, wytwórnię gazu płynnego, magazyno- 
wanie ii transport gazu, gazoliny i gazu płynnego, ba- 
danie gazu, pomiar ilościowy i jakościowy gazu, ba- 
danie gazoliny i gazu płynnego, spalanie gazu ziem- 
nego oraz omawia gospodarkę gazem ziemnym i głów- 
ne kierunki przeróbki chemicznej gazu ziemnego. 
Książka przeznaczona jest do użytku techników gazo- 
wych na poziomie średnim i wyższym, poza tym {усп, 


którzy opracowują zagadnienia gazowe w ruche. 
a więc w gazownictwie węglowym i w tych działach, 
produkcji chemicznej z syntezą łącznie gdzie zagad- 
nienia pomiaru, transpórtu i magazynowania gazu, 
sprężania itd. są aktualne. 


PRZEMYSŁ LEKKI 


JANICKI J. inż.: Pasy pędne i artykuły techniczne ze 


(AE Format A5, s. 138, rys. 111, nakład 1500, zł 
15; 

Praca zawiera opis metod produkcji pasów skórza- 
nych i innych technicznych wyrobów ze skóry jak rów- 
nież sposobów garbowania skór na ten cel przezna- 
czonych, podaje zarazem: sposoby obliczeń pasów pęd- 
nych. Przeznaczona jest dla robotników kwalifikow:- 
nych, mistrzów i techników, zatrudnionych przy pro- 
dukcji tych artykułów. 


LERMAN S. D.: Optyk przyrządowy. Tłum. z ros. inż. 


K. Ukielski. Format A5, s. 226, rys. 138, nakład 1500, 
zł 18.— 

Praca omawia metody produkcji i naprawy przyrzą- 
dów optycznych. Część pierwsza zawiera podstawowe 
wiadomości z optyki, część druga technologię produk- 
cii i naprawy przyrządów optvcznych a część trze- 
cia — metody sprawdzania i regulacji tych przyrzą- 
dów. Książka jest przeznaczona dla robotników prze- 
mysłu optycznego oraz dla uczniów szkół optycznych. 


INSTYTUT TECHNIKI BUDOWLANEJ 


Numer 132 — Format A4, s. 37, rys. 76, nakład 1400, 


zł 18.— 

Poniatowski St. inż., Wyganowski Z. inż.: 
Płyty pilśniowe (wytyczne stosowania 
w budownictwie). 


Numer 136 — Format А4, s. 100, rys. 34, tablic 15, na- 


kład 1200. zi 47.20 
Eyman K. dr inż.: Wiązanie cementów 
portłandzkich. 


Numer 140 — Format A4, s. 23, rys. 17, tabl. 19, makład 


1400, zł 9.— 

Korgut J. inż.: Skrócone metody badania 
przędzy szklanej i mat z niej wykonanych. 
Badania nad poprawą jakości przędzy 
szklanej. 


Numer 142 — Format A4, s, 19, rys. 27, nakład 1400, 


zł 7.— 

Nowiński J.: Obliczenia naprężeń w dźwi- 
garach cienkościennych, o przekroju otwar- 
tym w szczególności w kształtownikach 
stalowych. 

Nowiński J. inż., Konarzewski Z. inż.: Ob- 
liczenie belek dwuprzęsłowych, w szcze- 
gólności krokwi dachowych, z uwzględnie- 
nieme wpływu obniżenia podpory środko- 


wej. 
Numer 144 — Format A4, s. 16, rys. 7, nakład 1400, 


zi 8— 

Nowiński J. inż.: Równania odkształcania 
płyt ortotropowych na podstawie nielinio- 
wej teorii sprężystości. 


GŁÓWNY INSTYTUT ELEKTROTECHNIKI 


Zeszyt 2 — Format А4, s. 60, rys. 65, tabl. 9, nakład 


1000, zł 24.— ZY 
Felhorski W. mgr inż.: Kolorymetria świateł 
sygnałowych. Głowacki A. mgr inż.: Napęd 
wirówek cukrowniczych silnikiem indukcyjnym 
Grygołajtys J. mgr inż.: O nagrzewaniu się 
ciał pod wpływem zmiennych strat cieplnych. 
Śliwiński T. mgr inż.: Wyznaczanie współ- 
czynnika mocy i przeciążalności silników in- 
dukcyjnym na podstawie danych ze stanu 
jałowego i stanu zwarcia. 


Do nabycia w księgarniach technicznych Domu Książki 
Оо паруса W KS || e 


